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El presente trabajo consistió en diseñar y elaborar un software y un plan de mantenimiento 
preventivo para la empresa Inversiones Bellavista S.A.S., con el objetivo de aumentar la 
disponibilidad y confiabilidad de sus equipos, evitando paradas repentinas de la maquinaria y 
reduciendo la frecuencia de fallas prematuras y costos tanto directos (por ejemplo, materiales para 
los mantenimientos) como indirectos (por ejemplo, pérdidas de producción).  
 
Inicialmente se realizó un diagnóstico del mantenimiento de la empresa, en la parte administrativa, 
en la documentación y en el taller de mantenimiento, logrando evidenciar algunas deficiencias y 
mejoras por realizar. Seguidamente se elaboró un inventario de las máquinas/equipos con su 
respectiva codificación y se le realizó a cada una su respectiva ficha técnica, en la que se consignó 
información de carácter técnico, operativo, comercial y características generales. A demás, se hizo 
la codificación de los manuales de la maquinaria existentes en la empresa. 
 
Una de las fases fundamentales de este trabajo fue seleccionar las máquinas/equipos que se 
incluirían en el plan de mantenimiento preventivo, para lo que se realizó un análisis de criticidad 
basado en el modelo de criticidad total por riesgo, seleccionando las máquinas/equipos evaluados 
como críticos y medio críticos. Una vez conocida las máquinas/equipos críticos y medio críticos, 
se elaboró una lista de requerimientos de mantenimiento, la cual se dividió en cuatro listas 
(actividades mecánicas, eléctricas, lubricación y otras.), para posteriormente desarrollar la 
programación de las actividades de mantenimiento.  
 
Finalmente, con la elaboración del plan de mantenimiento antes mencionado, se procedió a diseñar 
y programar el software para la gestión del mantenimiento, el cual genera las alarmas de actividades 
de mantenimiento y desde donde el usuario puede crear las órdenes de mantenimiento, consultar 
las fichas técnicas, ver los próximos mantenimientos programados y la hoja de vida de cada equipo, 









La evolución tecnológica, la globalización, la alta competitividad de precios en el mercado y la 
calidad de los productos son solo algunos de los factores por los cuales las empresas deben innovar 
y mejorar sus procesos continuamente. Actualmente algunas empresas adquieren maquinaria y 
equipos automáticos con el objetivo de aumentar la productividad, reducir costos de producción y 
garantizar un proceso eficiente, otras invierten en una mejor gestión de sus activos, aumentando el 
ciclo de vida de los mismos y aprovechando al máximo los recursos existentes. Sin embargo, ambas 
inversiones tienen en común que para que surjan el efecto deseado se requiere de un completo 
modelo de gestión del mantenimiento que garantice la disponibilidad y confiabilidad de los 
equipos. 
 
Un modelo de gestión del mantenimiento debe ser eficaz, eficiente y oportuno, es decir, debe estar 
alineado con los objetivos impuestos en base a las necesidades de la empresa, minimizando los 
costos indirectos de mantenimiento (asociados con las pérdidas de producción). A su vez, debe ser 
capaz de operar, producir y lograr los objetivos con el mínimo costo (minimizando los costes 
directos de mantenimiento) generando a su vez actividades que permitan mejorar los indicadores 
claves del proceso de mantenimiento, asociados a mantenibilidad y confiabilidad. (Viveros, 
Stegmaier, Kristjanpoller, Barbera, & Crespo, 2013). También es importante conceptualizar y 
entender los procesos mínimos necesarios para desarrollar una correcta gestión del mantenimiento 
en una empresa, teniendo en cuenta aspectos como recursos económicos, equipos y personal. 
 
La empresa inversiones Bellavista S.A.S. la cual se dedica a la producción de ladrillo, ha tenido un 
crecimiento importante de sus activos debido al aumento de la producción en los últimos años, lo 
que ha conllevado a un incremento en los tiempos y en las frecuencias de las reparaciones. Por 
estas razones, se identificó la necesidad de implementar un sistema de mantenimiento preventivo 
que incluya la programación de las diferentes actividades a realizar por los operarios y el personal 
de mantenimiento, y un sistema computarizado para la administración del mantenimiento (CMMS 
por sus siglas en inglés) o software que permita al departamento de mantenimiento tener registro 




equipos y que sirva de apoyo para la toma de decisiones,  establecimiento de indicadores, control 




El mantenimiento ha tenido una evolución importante a través de los años, en sus inicios las 
máquinas no cumplían un papel tan importante en la industria, ya que las actividades que realizaban 
eran muy limitadas y solo aportaban aproximadamente el 10% de la fabricación de un producto y 
el resto lo proporcionaba la mano de obra.  El mantenimiento realizado en esta época era solamente 
de tipo correctivo, el cual solo se llevaba a cabo cuando el equipo era incapaz de seguir operando, 
posteriormente aparece el mantenimiento preventivo que consiste en la realización de actividades 
periódicas previamente planeadas para así aumentar la disponibilidad y alargar la vida de los 
equipos.  
 
Debido a la creciente competencia entre las diferentes industrias, a los altos costos de producción 
y a los tiempos de entrega que cada vez eran más cortos, los fabricantes se vieron obligados a 
adoptar la automatización, lo que dio lugar a máquinas mucho más complejas y eficientes 
generando un incremento exponencial de la maquinaria en las empresas y a su vez un aumento en 
los tiempos de reparación. Por esta razón la industria se vio en la necesidad de crear técnicas para 
la optimización y mejoramiento de dichas reparaciones, apareciendo diferentes conceptos y 
filosofías de mantenimiento. En la actualidad esto no ha cambiado y se suman parámetros como la 
calidad de los productos y productividad de las empresas. Es así como las industrias comienzan a 
implementar estrategias de mantenimiento que sean útiles para garantizar un proceso confiable y 
que extiendan la vida de sus equipos. 
 
Existen muchas estrategias de mantenimiento, las cuales se resumen en la figura 1, pero sin lugar 
a dudas, como lo menciona (Duffuaa, Raouf, & Campbell, 2006) el mantenimiento preventivo es 
el enfoque preferido para la administración de activos debido a que puede prevenir una falla 
prematura y reducir su frecuencia, puede reducir la severidad de la falla y mitigar sus 
consecuencias, puede proporcionar un aviso de una falla inminente o incipiente para permitir una 





Figura 1. Estrategias de mantenimiento. Fuente: Duffuaa,et al. (2006)  
 
El mantenimiento preventivo puede estar basado en las condiciones o en la estadística y la 
confiablidad, es decir si la probabilidad de que falle un equipo o un mecanismo del equipo es 
proporcional al tiempo, la edad o el uso, entonces las tareas o actividades de mantenimiento 
deberán basarse en la estadística y la confiabilidad (Datos históricos de fallas del equipo). Por otra 
parte, si la probabilidad de falla no depende del tiempo, la edad o el uso, entonces las tareas de 
mantenimiento podrán basarse en las condiciones midiendo variables o parámetros que indiquen 
un deterioro del equipo, como por ejemplo la calidad del producto, vibración y temperatura. Las 
figuras 2 y 3 muestran cuando se debe aplicar un mantenimiento basado en el tiempo o basado en 
las condiciones.  
 
Por otra parte, para poder aplicar las estrategias de mantenimiento mencionadas, previamente se 
debe hacer uso de técnicas de análisis de criticidad que “son herramientas que permiten   identificar 
y jerarquizar por su importancia los activos de una instalación sobre los cuales vale la pena dirigir 






Cabe resaltar que existe una gran diversidad de criterios que permiten evaluar la criticidad de un 
activo como por ejemplo la flexibilidad operacional, el efecto en la calidad del producto, el efecto 
en la seguridad, ambiente e higiene, el costo del mantenimiento, etc. Debido a esto, los criterios a 
utilizar en un análisis de jerarquización de activos dependen de los objetivos y necesidades de la 
empresa, logrando enfocar el plan de mantenimiento a los equipos que tienen una mayor 
importancia en la instalación y en el proceso productivo y a su vez reducir la cantidad de 
información que se genera debido a la gestión de cada activo. 
 
 
Figura  2. Mantenimiento basado en el tiempo. Fuente: Duffuaa,et al. (2006) 
 
 




Actualmente en las empresas se recopila, procesa y utiliza mucha información referente a equipos, 
mantenimientos realizados, estándares de trabajo, repuestos, mano de obra, órdenes de 
mantenimiento, costos, etc.  Toda esta información va de la mano con el mantenimiento y es 
fundamental al momento de tomar decisiones para mejorar el proceso de mantenimiento y a su vez 
aumentar la vida útil de los equipos. 
 
Debido a la gran cantidad de información que se maneja en el área de mantenimiento, es imposible 
poder controlar y procesar toda esta información si no se cuenta con un software o sistema 
computarizado para la administración del mantenimiento, CMMS por sus siglas en inglés 
(“Computerized Maintenance Managment System”), que apoye y facilite la gestión de dicha 
información. Pero se debe tener muy en cuenta que la implantación de un CMMS no garantiza una 
buena gestión del mantenimiento por sí solo, ya que su principal función es convertir los datos en 
información útil que ayude a la toma de decisiones. Es por esto, que al momento de implantar un 
CMMS en una empresa se debe asegurar que este satisfaga los requerimientos de la misma, sea 
amigable con el usuario, los ingenieros de mantenimiento estén bien capacitados en el empleo del 


























 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 
 
• Realizar inventario y codificación de la maquinaria y equipos existente en las diferentes 
áreas de la empresa. 
• Elaborar formato de ficha técnica que permita registrar la información de carácter técnico, 
operativo, comercial y características generales de las diferentes máquinas/equipos. 
• Elaborar formato de hojas de vida que permita tener registro de las diferentes operaciones 
de mantenimiento realizadas a la maquinaria y equipos.  
• Elaborar formato de órdenes de trabajo para especificar y controlar las operaciones de 
mantenimiento a realizar. 
• Elaborar lista de requerimientos de mantenimiento para estandarizar las diferentes 
operaciones que se realizan sobre la maquinaria y los equipos.   
• Realizar análisis de criticidad de los equipos y maquinaria por medio del análisis de factores 
ponderados basados en el concepto de riesgo, que permitan identificar los equipos más 
críticos de la planta, a los cuales serán tenidos en cuenta en el plan de mantenimiento  
• Realizar la programación del mantenimiento preventivo a los equipos críticos de la planta. 
• Realizar el diseño y la programación del software de mantenimiento, usando la herramienta 







1. DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
 
1.1. RESEÑA HISTÓRICA 
Según (Franco Idarraga, 2017), en el año 1995, el padre Jairo Uribe Jaramillo, quien es una persona 
muy conocida en el municipio de Cartago por sus obras sociales especialmente por la construcción 
de viviendas de interés social, le propuso un negocio a Jairo Bedoya Tobón, quien era el gerente 
de Contegral, que consistía en la producción y comercialización de ladrillo. Jairo Bedoya Tobón 
se reunió con unos familiares para explicarles y proponerles el negocio. Finalmente, Jairo Bedoya 
y su familia y el padre Jairo Uribe se unieron y decidieron comenzar con este negocio. 
 
Inicialmente, la empresa se llamaba Inversiones Bellavista Ltda., la cual era un pequeño tejar y 
contaba con poca maquinaria, no había cámara de secado, solo tenían dos hornos tipo Pampa, no 
existía el área de molienda y su producción tan solo era de 200 mil unidades por mes de ladrillo 
farol, ya que en este tiempo solo producían este tipo de ladrillo. En el año 1999 cambio el tipo de 
sociedad a sociedad anónima.  
 
Con el transcurso del tiempo se fue mejorando la infraestructura y el proceso de producción de 
ladrillo. En el año 2004 se construyeron 5 hornos Pampa y se ampliaron las ramadas de secado 
natural. Hacia el año 2008 se remplazaron los hornos Pampa por un horno tipo Hoffman y 
posteriormente, en el año 2010, se construyó el área de molienda. En el 2013 se techó el horno 
Hoffman y se cambió el tipo de sociedad de la empresa a sociedad por acciones simplificada. Las 
últimas mejoras que se realizaron fueron el cambio de la extrusora y la ampliación de la extracción 
de gases de las cámaras de secado en el año 2017. 
 
Actualmente la ladrillera tiene una extensión de 47.460 m2, cuenta con una capacidad de 
producción de 4.500 toneladas por mes, que equivalen a 1.100.000 unidades aproximadamente y 
produce 4 tipos de ladrillos: farol, caravista, catalán y estructural. Con el fin de garantizar un 
producto de mayor resistencia mecánica y menos absorción se realizan análisis periódicos en 







Diseñar, producir y proveer productos de arcilla con estética y calidad que cumplan con las normas 
legales ya establecidas, buscando siempre el mejoramiento constante de los productos y procesos, 
garantizando suministro oportuno, dando formación y desarrollo permanente a los trabajadores y 
obteniendo una relación de mutuo beneficio con proveedores y clientes. Así lograr la satisfacción 
de los clientes, garantizar un razonable retorno a la inversión y lograr una excelente imagen 




Ser la empresa líder de la región en la fabricación y comercialización de productos de arcilla roja 
y la mejor alternativa para el mercado de la construcción, reconocida por el servicio y la calidad de 
sus productos, viviendo en constante crecimiento y en armonía con el medio ambiente. (Inversiones 
Bellavista S.A.S., 2016) 
 
1.4. ORGANIGRAMA  
 




1.5. LOCALIZACIÓN  
 


















2. DESCRIPCIÓN DE EQUIPOS Y DEL PROCESO DE FABRICACIÓN DEL 
LADRILLO EN LA EMPRESA INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
 
2.1. DESCRIPCIÓN DE MÁQUINAS/EQUIPOS PRINCIPALES 
 
A continuación, se mencionarán algunas características importantes y se explicará brevemente la 
función que cumplen cada una de las principales máquinas/equipos que componen el proceso de 
fabricación del ladrillo en la empresa Inversiones Bellavista S.A.S. 
 
2.1.1. Cargador frontal.  
Cargador frontal marca Caterpillar modelo 928G del año 2005, con capacidad de 2.3 m3. Este 
equipo es utilizado para el manejo, mezclado, carga y transporte de la materia prima y de los 
combustibles (carbón y cisco de café). Fue importado de Estados Unidos con tres años de uso en 
el año 2008. 
 
 
Figura  6. Cargador frontal. Fuente: autores. 
 
2.1.2. Cajón alimentador. 
La empresa cuenta con dos cajones alimentadores, uno en el área de molienda y el otro en el área 




en diciembre del año 2010. Su función principal es dosificar y alimentar la línea de producción con 
materia prima. 
    
Figura  7. Cajón alimentador. Fuente: autores. 
 
2.1.3. Desterronador. 
La figura 8 muestra el desterronador con el que cuenta la empresa, es marca Bongiovany tiene una 
capacidad de 20 t/h. Este equipo fue instalado en el mes de febrero del año 2008. Su función en el 
proceso de fabricación de ladrillo es triturar la mezcla para reducir el tamaño de lo terrones.  
 
   
Figura  8. Desterronador. Fuente: autores. 
 
2.1.4.  Laminador. 
La empresa cuenta con tres laminadores, dos de ellos ubicados en el área de molienda (laminador 
800 y laminador 600) y el otro en el área de extrusión y corte (laminador 800). Los laminadores 




instalados en el año 2010. El laminador 600 tiene la diferencia que fue instalado en el año 2008, 
que el diámetro de sus masas es menor y que el espacio entre ellas es más pequeño. La función de 
este equipo en el proceso es convertir los pequeños terrones de materia prima en delgadas láminas, 
haciendo pasar la mezcla entre las dos masas que están girando.   
 
   
Figura  9. Laminadores. Fuente: autores. 
 
2.1.5. Mezcladora. 
En la figura 10 se muestra la mezcladora con que cuenta la empresa, ésta tiene una capacidad de 
25 a 40 toneladas, es marca Souza y fue instalada en el año 2015. Como su nombre lo dice es la 
encargada de mezclar y agregarle agua a la materia prima para obtener una consistencia homogénea 
de la misma. 
 
 




2.1.6.  Molino de martillos. 
El molino de martillos es un equipo que se encarga de triturar la mezcla en el proceso de molienda 
seca mediante el giro de un rotor, el cual posee un eje principal al que están acopladas unas masas 
(martillos) que son las encargadas de golpear o triturar la materia prima. La ladrillera cuenta con 
un molino de martillos que fue adquirido en el año 2008 como equipo usado y en el año 2016 se 
realizaron algunas mejoras. 
 
     
Figura  11. Molino de martillos. Fuente: autores 
2.1.7.  Zaranda. 
La zaranda (figura 12) es un equipo que permite separar las partículas finas de las gruesas, mediante 
el giro un tamiz (zaranda) cilíndrico, el material ingresa por un extremo y se va deslizando, en este 
trayecto las partículas finas pasan por los agujeros del tamiz y las grandes son descargadas por el 
extremo opuesto. La zaranda con que cuenta la empresa fue adquirida en el año 2008. 
 
2.1.8.  Extrusora. 
La empresa adquirió una nueva extrusora en el año 2017 marca Souza, tipo monoblock, modelo 
TRH-100 (figura 13), la cual tiene una capacidad de 30 - 40 t/h. Su función es darle la forma 
definitiva al ladrillo, compactando la mezcla mediante un tornillo sin fin y obligándola a pasar por 
un molde de donde saldrá una barra continua con sección transversal constante, esta sección 





Cabe resaltar que esta extrusora posee doble extracción de vacío, esto con el fin de mejorar la unión 
entre las partículas de la mezcla, evitar la formación de cámaras de aire y otra serie de defectos 
graves. 
 
    
Figura  12. Zaranda. Fuente: autores 
 
 
   
Figura  13. Extrusora. Fuente: autores 
2.1.9.  Cortadora. 
La función de este equipo es darle la longitud adecuada al ladrillo.  En la ladrillera existen dos 
cortadoras; la principal es marca Souza, tipo automático de 4 alambres con una capacidad de 12.000 




el corte del ladrillo es realizado en movimiento. La cortadora secundaria es marca Maquilob de 
tipo múltiple, el corte con este equipo se realiza con la barra de arcilla quieta. 
 
    
Figura  14. Cortadora. Fuente: autores 
 
2.1.10.  Cámara de secado artificial. 
La ladrillera cuenta con cuatro cámaras de secado artificial tipo continuo, tienen un tamaño de 35 
metros de ancho, 5 metros de alto y 2.2 metros de largo, con una capacidad de 525 ladrillos por 
hora. La función de las cámaras de secado es extraerle la humedad al ladrillo; utilizando un 
ventilador centrífugo se introduce aire previamente calentado en una hoguera alimentada por 
carbón o cisco de café y también se introduce aire proveniente del horno. La cámara en su interior 
posee ventiladores axiales, los cuales se encargan de distribuir y hacer circular el aire caliente y en 
el extremo por donde se introducen los ladrillos tiene un extractor por donde sale el aire que ha 





   
Figura  15. Cámaras de secado artificial. Fuente: autores 
 
2.1.11. Horno tipo Hoffman. 
La empresa cuenta con un horno tipo Hoffman con un tamaño de 68 m de ancho, 3.4 m de alto y 
5.6 m de largo, tiene una capacidad de 8 t/h y fue instalado en el año 2004. Este horno es el 
encargado de la cocción del ladrillo y su funcionamiento es de forma continua, en el que el fuego 
está ardiendo y moviéndose a través de ladrillos apilados en un circuito cerrado de forma 
rectangular. El movimiento del fuego es causado por el tiro proveniente de una chimenea y se 
utiliza un ventilador para aumentar el tiro. 
 
Existen tres zonas distintas en un horno Hoffman; la zona de quema donde se produce la 
alimentación de combustibles y la combustión, la zona de prequema donde se apilan los ladrillos 
prequemados por los gases de combustión y la zona de enfriamiento donde los ladrillos quemados 
son enfriados por aire frio que ingresa al horno (Greentech Knowledge Solutions Pvt. Ltd., 2013), 
este aire es sacado por un extractor y reutilizado en las cámaras de secado artificial.  
 
En la ladrillera se utiliza cisco de café, carbón triturado o una mezcla de ambos como combustible 
para el horno, el cual es introducido por la parte superior del horno mediante unos equipos llamados 
ciscojets (figura 17), estos poseen un sistema que controla la temperatura de cocción, que consiste 
en medir la temperatura  mediante termocuplas y comparar este valor con uno previamente 
establecido; si el valor de temperatura medido es  superior al establecido, entonces no se introduce 






Figura  16. Horno Hoffman. Fuente: autores 
 
 
Figura  17. Ciscojet. Fuente: autores 
 
2.2. DESCRIPCIÓN DEL PROCESO 
El proceso de fabricación del ladrillo en la ladrilla Inversiones Bellavista S.A.S. se describe en el 
diagrama de flujo que se presenta en la figura 18 y consta de las siguientes siete etapas principales: 
 
• Extracción, corte y transporte de la materia prima. 
• Almacenamiento y distensionamiento de la arcilla 
• Molienda 





• Cocción o quemado 
• Almacenamiento de producto terminado 
 
 





2.2.1.  Extracción, corte y transporte de materia prima. 
La ladrillera Inversiones Bellavista S.A.S. obtiene la materia prima (arcilla) mediante la 
explotación de minas, algunas propias y otras pertenecientes a personas ajenas a la empresa, 
también se puede obtener mediante la compra a diferentes proveedores, siendo esta una de las 
mejores opciones respecto a la calidad de la arcilla, pero a su vez la más costosa, ya que se tiene la 
posibilidad de elegir entre los diferentes tipos arcilla disponibles, la que posea las características 
necesarias para obtener el producto deseado. 
 
La ladrillera utiliza dos tipos de arcilla; montmorillonita y caolinita, estas se extraen mediante 
retroexcavadoras y su transporte desde la mina se realiza en volquetas para su posterior 
almacenamiento. Todo este proceso es subcontratado, por lo cual, la maquinaria utilizada no 
pertenece a la empresa Inversiones Bellavista S.A.S. 
 
2.2.2.  Almacenamiento y distensionamiento de la arcilla. 
Antes de incorporar la arcilla a la línea de producción, ésta se almacena en los patios de 
almacenamiento durante seis meses, dejándola expuesta a las condiciones ambientales (aire, sol y 
agua) con el fin de desmenuzar o desintegrar los terrones, obtener una adecuada consistencia y 
uniformidad de las características físicas y químicas deseadas y favorecer la descomposición de la 
materia orgánica. 
 
Mientras la arcilla está almacenada se realizan movimientos de la misma, utilizando una 
retroexcavadora alquilada, haciendo que la que se encontraba en la parte inferior quede en la parte 
superior para así homogenizar la mezcla. Finalmente, cuando la arcilla se encuentra en óptimas 
condiciones, con las características físicas y químicas necesarias, es transportada al área de 






Figura  19. Patio de almacenamiento y distensionamiento de la arcilla. Fuente: autores 
 
2.2.3.  Molienda. 
Esta etapa del proceso es una de las más importantes, ya que para obtener un ladrillo de buena 
calidad primero se debe tener una arcilla en excelentes condiciones, lo que quiere decir una 
adecuada proporción de las cantidades de los diferentes tipos de arcilla, una mezcla uniforme, y un 
tamaño de grano apropiado. Al finalizar este proceso la mezcla debe ser almacenada durante 72 
horas como mínimo. 
 
La etapa de molienda se puede realizar de dos formas: molienda seca y molienda húmeda. A 
continuación, se realiza una breve descripción de estos procesos. 
 
2.2.3.1. Molienda húmeda. 
Dependiendo del tipo de ladrillo que se vaya a fabricar, se realiza una mezcla de los dos tipos de 
arcillas y arenilla, las cuales pueden tener un contenido de humedad aceptable, para posteriormente 
cargar la tolva y mediante el cajón alimentador dosificar la cantidad de arcilla en la banda 
transportadora donde se encuentra un operario que se encarga de extraer elementos extraños como 
madera, piedras, metales, etc. Seguidamente, la mezcla llega al desterronador, el cual se encarga 
de triturarla y así obtener una primera refinación de la misma, después es conducida por medio de 
una banda transportadora hacia un laminador, donde sus rodillos están separados entre 5 y 8 




harán pasar por un segundo laminador que tiene sus rodillos separados entre 3 y 5 milímetros, 
obteniendo la granulometría deseada para poder continuar con el proceso de extrusión.  
 
2.2.3.2. Molienda seca.  
Este proceso consiste en preparar una mezcla seca con los dos tipos de arcilla, arenilla y en 
ocasiones se le agregan ladrillos que no cumplieron con los parámetros de calidad durante la etapa 
de secado. Una vez obtenida la mezcla deseada, se lleva a cabo el mismo proceso inicial realizado 
en la molienda húmeda, cargar la tolva, dosificar, retirar elementos extraños y triturar, haciendo 
uso de la misma línea de equipos del proceso de molienda húmeda. 
 
Una vez pasada la mezcla por el desterronador, ésta es conducida por medio de una banda 
transportadora hacia un molino de martillos que se encarga de triturarla; seguidamente, la mezcla 
es transportada hacia una zaranda rotativa que permite separar partículas finas y gruesas; las 
primeras caen por los agujeros de la zaranda y son almacenadas, y las segundas son conducidas 
nuevamente hacia el molino de martillos para repetir los procesos de triturado y tamizado, 
obteniendo una granulometría mucho más fina que la obtenida por el método de molienda húmeda, 
permitiendo fabricar ladrillos con un mejor acabo superficial, como lo es el ladrillo a la vista.   
 
2.2.4.  Extrusión y corte. 
Este proceso inicia en una tolva, la cual se alimenta por la mezcla que ha sido preparada en el 
proceso de molienda. Seguidamente, un cajón alimentador dosifica la cantidad de mezcla hacia una 
banda transportadora en la que se encuentra un operario extrayendo elementos extraños. A 
continuación, los finos terrones de arcilla son convertidos en pequeñas láminas al hacerlos pasar 
por un laminador que tiene sus rodillos separados entre 1 y 2 milímetros.  
 
La materia prima en forma de láminas es introducida en la extrusora, de donde sale una barra con 
sección transversal constante, posteriormente una cortadora de alambre puesta en la salida de la 
extrusora se encarga de seccionar la barra de forma automática y simultánea a la extrusión, 





2.2.5.  Secado. 
Una vez el ladrillo ha sido cortado este es trasportado por medio de coches (figura 15) hacia la 
zona de secado, este proceso se puede realizar de dos formas: natural o artificial. La primera 
consiste en exponer el producto a las condiciones de temperatura y humedad del ambiente hasta 
obtener la humedad deseada del ladrillo y en la segunda el ladrillo es introducido en unas cámaras 
de secado de tipo continuo. El tiempo de secado depende del tipo de ladrillo a fabricar, pero éste 
es menor cuando se realiza de forma artificial. 
 
En este proceso es importante tener en cuenta que el ladrillo sufre una disminución en su tamaño 
debido a que se reduce su humedad, por lo tanto, cuando el ladrillo es extruido y cortado se debe 
sobredimensionar para garantizar las medidas correctas del producto terminado. 
 
2.2.6.  Cocción o quemado. 
El proceso de cocción consiste en someter los ladrillos a un ciclo térmico y tiene como finalidad 
conferirles a los ladrillos las propiedades finales deseadas (resistencia, dureza, color, textura, etc.), 
mediante una serie de reacciones que provocan cambios en su microestructura. En este proceso, la 
temperatura máxima de cocción depende del tipo de ladrillo que se esté fabricando, pero ésta debe 
ser menor de la temperatura de fusión del ladrillo. 
Durante todo el proceso de cocción, entre 18 y 36 horas, se tiene un control estricto de la 
temperatura, mediante termocuplas instaladas en el horno tipo Hoffman, ya que ésta es una de las 
variables más críticas del proceso, debido a que las propiedades del ladrillo dependen en gran 
medida de dicha variable.  
 
La figura 20 muestra el proceso ideal de cocción en un diagrama temperatura vs tiempo, donde se 
pueden observar las tres etapas de este proceso; el precalentamiento que es la etapa que más tiempo 
tarda, la cocción que es la etapa donde se alcanza la máxima temperatura y se mantiene constante 
pero es la que tarda menos tiempo, y el enfriamiento que es donde se le disminuye la temperatura 






Figura  20. Gráfica T vs t del proceso ideal de cocción. Fuente: (Campagna, 2014) 
 
2.2.7.  Almacenamiento de producto terminado. 
Una vez finalizada la etapa de cocción, los ladrillos son transportados desde el horno hacia la zona 
de almacenamiento por medio de carretillas y descargados manualmente. Esta zona es un espacio 
que se encuentra a la intemperie muy cerca al horno para facilitar el transporte, allí los ladrillos son 
seleccionados según su tipo y calidad, finalmente son apilados y almacenados hasta que sean 
solicitados por los clientes.  
 
 






3. DESCRIPCIÓN ACTUAL DEL MANTENIMIENTO EN LA LADRILLERA      
INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
 
La ladrillera Inversiones Bellavista S.A.S. cuenta con un departamento de mantenimiento el cual 
está conformado por un jefe de mantenimiento, cargo que es ocupado por un ingeniero que se 
encarga de programar y planear las tareas de mantenimiento preventivo y correctivo, un mecánico 
líder y dos auxiliares que se encargan de ejecutar las actividades mecánicas de mantenimiento, y 
un electricista que es el encargado de realizar los mantenimientos eléctricos que generalmente son 
de tipo correctivo. 
 
Actualmente, la empresa cuenta con mantenimiento preventivo y correctivo, siendo el segundo el 
más empleado. Las actividades de mantenimiento preventivo se llevan a cabo en algunos equipos 
y su programación es realizada con una semana de antelación y se hace con base en la experiencia 
adquirida (prueba y error) y en algunos equipos con base en las recomendaciones del fabricante. 
Por otra parte, las actividades de mantenimiento correctivo son realizadas cuando un operario 
informa del mal estado o funcionamiento de un equipo o máquina, o cuando alguno de estos es 
incapaz de seguir operando. También se realizan inspecciones de rutina y actividades de limpieza 
y lubricación en algunos equipos, estas actividades están programadas para ejecutarse diariamente 
o semanalmente.  
 
Para la ejecución de las actividades de mantenimiento se consulta previamente con el departamento 
de producción, que es el que aprueba la intervención de algún equipo dependiendo de la demanda 
de producto. Una vez aprobadas, estas actividades pueden ser realizadas por personal del 
departamento de mantenimiento, operarios de los equipos cuando no se requiere personal 
especializado, o personal de mantenimiento externo a la empresa cuando no se cuenta con mano 
de obra disponible o se requiere de personal experto.  
 
A pesar de realizar actividades de mantenimiento preventivo en algunos equipos, estos presentan 
un desgaste considerable debido a que llevan muchos años operando y a que están en constante 




lo anteriormente mencionado, la empresa ha estado cambiando algunos equipos y está en proceso 
de mejorar la gestión del mantenimiento. 
 
El departamento de mantenimiento cuenta con un taller en el que se realizan algunas actividades 
de mantenimiento mecánicas, eléctricas y de soldadura, también se almacenan repuestos de gran 
tamaño, herramientas, tubería, chapa metálica y chatarra. A demás, cuenta con un almacén que es 
administrado por una persona que no pertenece al departamento de mantenimiento, donde se 
guardan materiales, elementos de protección personal, insumos y otros repuestos. 
 
En cuanto a información de los equipos existen algunas fichas técnicas, hojas de vida y manuales. 
Esta información está almacenada en el computador del que disponía el jefe de mantenimiento. 
Durante algunos meses se recopiló información por parte del ingeniero Juan José Echeverry 
(anterior jefe de mantenimiento) sobre los mantenimientos realizados en los equipos, para obtener 
un historial que fuera útil para la programación del mantenimiento preventivo. 
 
3.1.  DIAGNÓSTICO DE LA ADMINISTRACIÓN DEL MANTENIMIENTO 
Según el modelo de mantenimiento que se lleva a cabo en la ladrillera Inversiones Bellavista S.A.S. 
actualmente, se observa que existen las siguientes deficiencias en el área administrativa del 
departamento de mantenimiento que podrían ser mejoradas:   
 
• Debido a la falta de control de las inspecciones de rutina y las actividades de limpieza y 
lubricación, estas no se realizan con la frecuencia establecida, lo cual conlleva a que 
pequeñas fallas generen grandes averías. 
 
• Falta de control de los trabajos de mantenimiento realizados por personal externo a la 
empresa, ya que cuando se reciben estos trabajos no se realiza una adecuada inspección 
para garantizar que la reparación cumpla con lo solicitado. A demás, no se recibe ninguna 





• Debido a una inadecuada planeación y programación de los mantenimientos con el 
departamento de producción, no se cumple con el plan de mantenimiento preventivo, 
generando un desgaste excesivo en los equipos. 
 
• A causa de problemas internos de la gerencia administrativa y financiera se presentan 
demoras en los pedidos de materiales, repuestos e insumos realizados por el departamento 
de mantenimiento.  
 
• Debido a la poca formación y a la falta de compromiso de algunos operarios, estos no 
reportan las anomalías o defectos presentados en los equipos y maquinaria. 
 
• No existen reporte de las actividades diarias que realizan los mantenedores, lo cual conlleva 
a no poder determinar las horas hombre efectivas de cada uno de ellos.   
 
• Cuando se va a ejecutar un mantenimiento no se genera una orden de trabajo donde se 
especifique la actividad a realizar, los materiales, repuestos e insumos necesarios para llevar 
a cabo este mantenimiento y la información del equipo a intervenir, lo que genera pérdidas 
de tiempo por alistamiento de materiales y repuestos, y que la información e instrucciones 
no sea lo suficientemente clara.  
 
• Actualmente la ladrillera no cuenta con jefe de mantenimiento, lo cual produce que no se 
cumpla el plan de mantenimiento establecido, que se generen pérdidas y desorden en la 
documentación, pérdidas de tiempos por falta de repuestos e insumos y que no haya un 
control de los trabajos realizados con sus respetivos registros.  
 
• La administración del mantenimiento no cuenta con un software o sistema computarizado 
desde donde se pueda visualizar la información técnica, la programación del mantenimiento 
preventivo y hojas de vida de los equipos; observar indicadores de gestión, generar órdenes 





• Observando el almacén con el que cuenta la ladrillera, se puede apreciar que debido a que 
el encargado de éste es un practicante del SENA, en este cargo no permanece una misma 
persona constantemente, generando retrasos en los pedidos, gastos innecesarios y falta de 
materiales, repuestos e insumos en el stock, debido a que esta persona requiere un tiempo 
de adaptación y capacitación. 
 
3.2.  DIAGNÓSTICO DE LA DOCUMENTACIÓN DE LOS EQUIPOS 
 
Los manuales, fichas técnicas, hojas de vida, planos, y demás información de los equipos cumplen 
un papel importante en un departamento de mantenimiento, ya que con esta información se pueden 
tomar decisiones basadas en las características técnicas de los equipos, en el proceso en general y 
en conceptos técnicos.   
 
A continuación, se exponen algunas carencias en cuanto a documentación en el departamento de 
mantenimiento: 
 
• Existen muy pocos manuales y planos de los equipos, debido a que gran parte de la de estos 
no se compraron nuevos y los proveedores no entregaron dicha documentación.  
 
• Todos los equipos no cuentan con su respectiva ficha técnica y los que la tienen no está 
actualizada o con la suficiente información. 
 
• No existen todas las hojas de vida de los equipos y los que la tienen no están consignados 
todos los trabajos realizados a lo largo de su vida de trabajo, esto hace que no se pueda 
realizar una programación efectiva de los próximos mantenimientos preventivos. 
 
3.3. DIAGNÓSTICO DEL TALLER DE MANTENIMIENTO 
 
El taller de mantenimiento es un espacio de gran importancia para la ejecución de los 




realizados sobre los equipos. Por esta razón se deben tener en cuenta los siguientes aspectos a 
mejorar:  
 
• Algunas herramientas se encuentran en mal estado y para algunos trabajos no se cuenta con 
la herramienta adecuada y la suficiente cantidad de las mismas, generando retrasos en los 
mantenimientos.  
 
• En ocasiones se observa demasiada chatarra y equipos en mal estado almacenados en el 
taller, procedentes de trabajos de mantenimiento realizados, para posteriormente ser 
reutilizados o desechados. 
 
• En ocasiones el taller se encuentra muy desordenado, observando gran cantidad de residuos 
y herramientas en los bancos de trabajo y el en suelo. También se observa que no se tiene 






















Como primera medida para el desarrollo del plan de mantenimiento se realizó un inventario, que 
consistió en realizar un registro y cuantificar los equipos y máquinas en la empresa, con el objetivo 
de conocer y determinar la cantidad existente. Este primer paso es imprescindible, ya que es de 
vital importancia conocer los equipos presentes en la empresa para poder llevar a cabo el plan de 
mantenimiento. 
 
En el anexo 1 se muestra el inventario realizado de las máquinas/equipos, donde se puede observar 
el área a la que pertenece cada uno y su respectivo código. 
  
4.2. CODIFICACIÓN DE EQUIPOS 
 
La codificación consiste en asignarle a cada equipo un código único que puede estar compuesto 
solo por números o una combinación de números y letras, para poder identificar de una manera 
más sencilla los diferentes equipos existentes en una empresa. Como lo menciona (Montilla 
Montaña, 2016) la codificación de la maquinaria y equipos es un asunto propio de cada empresa, 
y existen diferentes métodos para ello, pasando por diferentes niveles de complejidad, sin embargo, 
existen unas directrices generales para este proceso: 
 
Deben permitir una identificación rápida del equipo. 
Deben ser cortos, sencillos y fáciles de desglosar. 
El costo de su implementación debe ser razonable (pintura, adhesivos, placas identificadoras de 
activo fijo, códigos de barras, etc.). 
La codificación usada debe guardar relación con otros sistemas de codificación de la empresa, 






Figura  22. Codificación de máquinas/equipos. Fuente: autores 
 
La figura 22 muestra la forma que se estableció para la codificación de las máquinas/equipos, la 
cual está conformada por 7 caracteres formando un código alfanumérico. Los dos primeros 
caracteres representan el área o sección donde está ubicada la máquina/equipo, asignando un 
número múltiplo de 10 a cada área (ver tabla 1). Los dos siguientes dígitos representan el número 
del equipo en una determinada área. Los tres últimos caracteres representan un componente de la 
máquina o equipo y están conformados por dos letras seguidas de un número de un dígito, las letras 
representan el tipo de componente (ver tabla 2) y el último dígito es el número del componente 
existente en la máquina/equipo.  
 





50 Transporte  
Tabla 1. Códigos de áreas. Fuente: autores 
Abreviación de componente Tipo de componente  
MT  Motor eléctrico 
MB Motobomba  
MR Motoreductor 
 




4.3. FICHAS TÉCNICAS 
 
Una ficha técnica es un formato estandarizado por cada empresa, en el que se consigna información 
relevante de carácter técnico, operativo, comercial y características generales de una 
máquina/equipo, con el fin de poder consultar de manera rápida y sencilla dicha información. 
 
En la figura 23 se observa un ejemplo del formato establecido de ficha técnica, éste se diseñó con 
base en un formato existente en la empresa, el cual se divide en dos partes; la primera contiene la 
información de la máquina/equipo y en la segunda se observa la información correspondiente a los 
componentes (motores eléctricos, motobombas y/o motoreductores) que pertenecen a la 
máquina/equipo. 
 
En el anexo 2 se pueden observar todas las fichas técnicas de las máquinas/equipos que existen en 
la empresa según inventario realizado.  
 
4.4. HOJAS DE VIDA 
 
Una hoja de vida es un formato en el que se registra toda la información acerca de reparaciones, 
mantenimientos o modificaciones realizadas sobre una máquina/equipo, con el objetivo de llevar 
registro y poder almacenar esta información para que sirva de apoyo en toma de decisiones futuras. 
Cabe aclarar que en las hojas de vida no se consigna información correspondiente a mantenimientos 
de rutina (mantenimientos con una frecuencia menor a una semana). 
 
La figura 24 muestra el formato establecido para las hojas de vida, el cual contiene la fecha en que 
se intervino la máquina/equipo, el número de la orden de trabajo, quien o quienes realizaron los 
trabajos, el tipo de mantenimiento y actividad que se llevó a cabo, y finalmente una pequeña 
descripción de los trabajos realizados. Si al momento de consultar la hoja de vida se necesita 
información más detallada sobre algún mantenimiento, se mira el número de la orden de trabajo y 






Figura  23. Ficha técnica de cortador Souza. Fuente: autores. 
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Figura  24. Formato de hoja de vida. Fuente: autores. 
 
4.5.  INVENTARIO Y CODIFICACIÓN DE MANUALES 
 
Debido a la importancia de conocer la información técnica de las máquinas/equipos, se realizó una 
búsqueda y codificación de los manuales existentes en la empresa con el objetivo de tener 
organizada esta información y que sea de fácil acceso para el personal de mantenimiento. Los 
manuales existentes en la ladrillera se pueden ver en la tabla 3.  
 
Para la codificación de los manuales se asignó un código alfanumérico, que permite identificar a 
que máquina/equipo pertenece el documento. Los cuatro primeros caracteres están conformados 
por las letras MT acompañadas de un número de dos dígitos que significa el consecutivo de los 





Nombre del manual  Máquina/equipo 
MT01-20-06 Manual extrusora Verdes 057B Extrusora  
MT02-20-19 Manual de uso y mantenimiento  Grupo de vacío  
MT03-30-09 
Guía de referencia rápida YASKAWA variador CA 
A1000 Turbo #3 
 
Tabla 3. Inventario y codificación de manuales. Fuente: autores 
 
Fecha Número O.T. Quién Reparó Tipo de Mtto. Tipo de actividad Descripción 
INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S.                                                                                                   
HOJA DE VIDA N° __




4.6. ANÁLISIS DE CRITICIDAD DE MAQUINARIA BASADO EN EL MODELO DE   
CRITICIDAD TOTAL POR RIESGO 
 
Como lo menciona Parra Márquez & Crespo Márquez (2012) “El modelo de Criticidad Total por 
Riesgo (CTR), es un proceso de análisis semicuantitativo, bastante sencillo y práctico, soportado 
en el concepto de riesgo, entendido como la consecuencia de multiplicar la frecuencia de un fallo 
por la severidad del mismo”.  
 
A continuación, se mostrarán las expresiones utilizadas para jerarquizar las máquinas/equipos a 
partir del modelo CTR.  
 




CTR: criticidad total por riesgo. 
FF: frecuencia de fallos (# fallos/rango de tiempo). 
C: consecuencias de los eventos de fallos. 
 
Los valores de las consecuencias de los eventos de fallos se obtienen con base en la siguiente 
expresión: 
 
𝐶 = (𝐼𝑂 × 𝐹𝑂) + 𝐶𝑀 + 𝑆𝐻𝐴    (2) 
 
Donde:  
 IO: impacto operacional. 
 FO: factor de flexibilidad operacional. 
 CM: factor de costos de mantenimiento. 





La selección de los factores ponderados de cada uno de los criterios a tener en cuenta para el cálculo 
de las consecuencias de los eventos de fallos con base en la ecuación 2, se establecieron en 
reuniones con la participación del jefe de mantenimiento y el jefe de producción, los cuales se 
presentan en la tabla 4.  
 
Para determinar la criticidad total por riesgo o nivel de criticidad de cada máquina/equipo, se le 
asigna un valor de la tabla 4 al criterio frecuencia de fallas y a cada uno de los términos de la 
ecuación 2. Una vez obtenidos los valores de frecuencia de fallas y consecuencia de los eventos de 
fallos, se ubican en la matriz de criticidad (figura 25) en el eje vertical y en el eje horizontal 
respectivamente, la cual está dividida en tres zonas y permite determinar si la máquina/equipo es: 














IMPACTO OPERACIONAL (IO) 
Tipo de impacto 
Factor de 
ponderación 
Pérdidas de producción superiores al 75% 10 
Pérdidas de producción entre el 50% y el 74% 7 
Pérdidas de producción entre el 25% y el 49% 4 
Pérdidas de producción menores al 25% 1 
FLEXIBILIDAD OPERACIONAL (FO) 
Tipo de flexibilidad 
Factor de 
ponderación 
No se cuenta con unidades de reserva para cubrir la 
producción, tiempos de reparación y logística muy grandes. 4 
Se cuenta con unidades de reserva que logran cubrir de 
forma parcial el impacto de producción, tiempos de 
reparación y logística intermedios 2 
Se cuenta con unidades de reserva en línea, tiempos de 
reparación y logística pequeños 1 
IMPACTO EN LA SEGURIDAD Y EL AMBIENTE (SHA) 
Tipo de impacto 
Factor de 
ponderación 
Afecta la seguridad humana tanto interna como externa y 
requiere notificación a entes externos de la organización. 8 
Afecta el ambiente/instalaciones. 7 
Afecta las instalaciones causando daños severos 5 
Provoca daños menores (ambiente - seguridad) 3 
No provoca daño a personas, instalaciones o el ambiente. 1 
COSTO DE MANTENIMIENTO (CM) 
Rango de costo para mantenimiento 
Factor de 
ponderación 
Alto > $ 3.000.000 2 
Bajo < $ 3.000.000 1 
FRECUENCIA DE FALLAS (FF) 
Rango de falla 
Factor de 
ponderación 
Más de 4 fallas anuales 4 
3-4 fallas anuales 3 
1-2 fallas anuales 2 
Ninguna falla anual 1 
 






En el anexo 3 se pueden observar los resultados obtenidos del análisis de criticidad de la maquinaria 
de la ladrillera inversiones Bellavista S.A.S., el cual se llevó a cabo en conjunto con los jefes de 
mantenimiento y producción, obteniendo 11 máquinas/equipos críticos, 20 medio críticas y 28 no 
críticas para un total de 59 máquinas/equipos analizados. 
 
Las 31 máquinas/equipos evaluadas como críticas y medio críticas, son consideradas las más 
importantes dentro del proceso de producción, ya que si llegasen a presentar alguna falla causarían 
paradas que afectarían la producción, el medio ambiente o pondría en riesgo la seguridad de los 
trabajadores, por lo tanto, a estas máquinas/equipos se les deberá mejorar o implementar un plan 
de mantenimiento preventivo que garantice la disponibilidad y el correcto funcionamiento de las 
mismas.  
 
4.7. RELACIÓN DE REQUERIMIENTOS DE MANTENIMIENTO 
 
La relación de requerimientos de mantenimiento “busca definir las actividades o tareas que se 
efectúan sobre las máquinas/equipos cobijadas por el plan de mantenimiento, o en otras palabras 
responder a la pregunta ¿qué tareas se van a hacer?” (Montilla Montaña, 2016) 
 
Para realizar la lista de requerimientos de las máquinas/equipos de la ladrillera Inversiones 
Bellavista S.A.S. se consultó con el personal de mantenimiento y en los respectivos manuales, 
clasificando las actividades en cuatro grupos (mecánicas, eléctricas, lubricación y otros) y 
asignándole un código alfanumérico, el cual empieza con la letra inicial del nombre del grupo 
correspondiente, seguido de un número consecutivo de dos dígitos. 
 
En las tablas 5, 6, 7 y 8 se muestran las listas de requerimientos realizadas con sus respectivos 






Tabla 5. Lista de actividades mecánicas. Fuente: autores. 
Nº CÓDIGO NOMBRE
1 M-01 Cambio aspas ventilador
2 M-02 Cambio de polea
3 M-03 Cambio de cadena
4 M-04 Cambio de centrífuga
5 M-05 Cambio de chumacera
6 M-06 Cambio de correa
7 M-07 Cambio de piñón
8 M-08 Cambio de  rodamiento
9 M-09 Cambio banda transportadora
10 M-10 Cambio de dados 
11 M-11 Cambio de paletas
12 M-12 Cambio de portapaletas
13 M-13 Cambio de estrellas/ancla
14 M-14 Cambio de caracoles 
15 M-15 Cambio de embutidores
16 M-16 Cambio de encostillado
17 M-17 Cambio de encamisado
18 M-18 Cambio de eje
19 M-19 Cambio de masa
20 M-20 Cambio de rodillo
21 M-21 Cambio desbarradores 
22 M-22 Cambio de martillos 
23 M-23 Rectificar masa
24 M-24 Reparar banda transportadora
25 M-25 Reparar motoreductor
26 M-26 Reparar masa 
27 M-27 Reparar carrilera
28 M-28 Reparar oruga
29 M-29 Reparar hornilla
30 M-30 Reparar horno
31 M-31 Reparar caracoles
32 M-32 Reparar martillos
33 M-33 Revisar/tensar correas
34 M-34 Revisar/tensar banda transportadora
35 M-35 Revisar/tensar cadena
36 M-36 Revisar/reparar fugas
37 M-37 Balancear
38 M-38 Cambio de filtro
39 M-39 Reparar motor
         DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO 
        INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S.




DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO                         
   INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
LISTA DE ACTIVIDADES DE LUBRICACIÓN 
Nº CÓDIGO  NOMBRE 
1 L-01 Cambio de aceite de reductor 
2 L-02 Cambio de filtro aceite 
3 L-03 Lubricar chumaceras 
4 L-04 Lubricar rodamientos 
5 L-05 Lubricar piñón y cadena 
6 L-06 Revisión/reponer nivel de aceite 
7 L-07 Revisar fugas de aceite 
Tabla 6. Lista de actividades de lubricación. Fuente: autores. 
 
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO                         
   INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
LISTA DE ACTIVIDADES DE ELÉCTRICAS 
Nº CÓDIGO  NOMBRE 
1 E-01 Revisión instalación eléctrica 
2 E-02 Revisión de voltaje y amperaje 
3 E-03 Revisión y/o mantenimiento de motor eléctrico 
4 E-05 Revisión y/o mantenimiento de cuadro eléctrico 
5 E-06 Realizar estrella-triángulo 
6 E-07 Reparar ventilador 
7 E-08 Tomar lectura contadora 
8 E-09 Conectar/desconectar motor 
Tabla 7. Lista de actividades eléctricas. Fuente: autores. 
 
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO 
   INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
LISTA DE OTRAS ACTIVIDADES 
Nº CÓDIGO  NOMBRE 
1 O-01 Limpieza ventilador 
2 O-02 Limpieza de ductos 
3 O-03 Limpieza de turbo 
4 O-04 Reparar estructura horno 
5 O-05 Limpieza de cámara de secado 




4.8. PROGRAMACIÓN DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO 
 
Después de realizar las listas de actividades de mantenimiento, se procede a asignarle una 
frecuencia de ejecución a cada actividad con base en las recomendaciones de los fabricantes 
(manuales) y en la experiencia de los trabajadores, y a la elaborar tableros de control los cuales le 
indican con anterioridad al personal de mantenimiento el momento exacto en que se debe ejecutar 
alguna actividad. 
 
Una vez elaborados los de tableros de control se podrá realizar una mejor programación de las 
actividades de mantenimiento, haciendo un adecuado balance que consiste en trasladar actividades 
de una semana a otra con el objetivo de mantener una carga constante de mantenimiento y evitando 
que haya semanas sobrecargadas de trabajo. 
 
La figura 26 muestra una parte del tablero de control, el cual se elaboró para un periodo de un año 
y se subdividió en 52 semanas. En el anexo 4 se puede ver el tablero de control completo.  
 
 






4.9. ORDEN DE TRABAJO 
 
La orden de trabajo (O.T.) es considerada uno de los documentos más importantes en la gestión 
del mantenimiento, ya que ésta es la fuente de registros de históricos y es el medio por el cual se le 
informa al ejecutante que proceda a realizar una labor de mantenimiento.  
 
Una orden de trabajo debe constar como mínimo de: fecha de elaboración, fecha en que se debe 
ejecutar la tarea, hora de ejecución (si es preciso), nombre del ejecutante, instructivo asociado 
(genérico o específico), máquina/equipo a intervenir, nombre y cargo de quien la programa, espacio 
para observaciones y espacio para la firma del ejecutante. (Montilla Montaña, 2016) 
 
Una vez finalizada la actividad de mantenimiento el ejecutante debe retroalimentar la orden de 
trabajo, es decir debe consignar lo realizado, los repuestos y materiales consumidos, el tiempo que 
demoró la intervención y demás datos que contenga la O.T. La figura 27 presenta el formato de la 
orden de trabajo diseñada para la empresa Inversiones Bellavista S.A.S., el cual se divide en dos 
partes; en la parte izquierda se encuentra la información que debe consignar la persona que genera 








4.10. INSTRUCTIVOS DE MANTENIMIENTO 
 
Un instructivo de mantenimiento es un documento donde se muestra el paso a paso del desarrollo 
de alguna actividad de mantenimiento. Este documento debe contener como mínimo el nombre y 
código del instructivo, medidas de seguridad, elementos de protección personal, materiales, 
insumos y herramientas necesarias para llevar a cabo la actividad, y el tiempo estimado de la 
ejecución. 
 
Los instructivos se hacen con el objetivo de transmitir el conocimiento, plasmar por escrito la 
experiencia de los trabajadores, estandarizar y retroalimentar los procedimientos de ejecución de 
actividades de mantenimiento. 
 
La realización de los instructivos solicitados por la ladrillera Inversiones Bellavista S.A.S. se 
realizó con la ayuda de los manuales existentes, el personal de mantenimiento y los operarios, 
debido a que en estas fuentes es donde se puede encontrar información confiable a cerca de las 
actividades que se realizan en la maquinaria. Para tener un orden de los instructivos se les asignó 
un código a cada uno, el cual consta de las letras IM (Instructivo de Mantenimiento), seguidas de 
un número de dos dígitos que representan el orden de creación. En la figura 28 se presenta un 
ejemplo de un instructivo, los demás se adjuntan en el anexo 5. 
 
4.11. INDICADORES DE GESTIÓN 
 
Los indicadores de gestión son relaciones cuantitativas o cualitativas que se establecen entre 
variables. Para la gestión del mantenimiento comúnmente se utilizan indicadores cuantitativos, ya 
que estos permiten ser comparados con algún nivel de referencia y así poder determinar si se 
presenta alguna desviación.  
 
El uso de indicadores es una de las formas más efectivas de retroalimentar un proceso, dado que 
permiten determinar la causa raíz de un problema y facilitan la toma de decisiones para actuar de 






Figura  28. Ejemplo de instructivo de mantenimiento. Fuente: autores. 
 
Los indicadores que se tendrán en cuenta para la gestión del mantenimiento en la ladrillera 




















-Golpes y/o machucones. verifique estado las herramientas antes de usarlas.
- Caídas o resbalones. Realizar orden y aseo al área. 
-Caída de objetos por mal aseguramiento. Asegure las herramientas,  materiales y 
repuestos evitando caídas de los mismos. 
- Protección de manos: guantes.
- Protección de cabeza: casco.
- Protección de ojos: gafas.
- Protección respiratoria: mascarilla.
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO 
INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S.
INSTRUCTIVO PARA CAMBIO DE EMBUTIDORES DE LA EXTRUSORA 
ELABORACIÓN INSTRUCTIVO: 12/05/2017 PAG. 1
Afloje el conjunto tornillo-tuerca del embutidor. 
1  mecánico  u operario del equipo con las competencias necesarias. 4 horas.
CÓDIGO INSTRUCTIVO: IM-01
Bajar breaker principal en el cuadro eléctrico.
Pulsar interruptor de encendido de la máquina para asegurarse que no arranque. 
Materiales Herramientas
-16 embutidores.
- 16 tornillos de 1/2" x 2 1/2".
- 16 tuercas de 1/2".
- 2 llaves de 3/4".
- 1 Ratchet. 
- 1 copa de 15/16".
Personal necesario Tiempo estimado 
Máquinas/equipos de aplicación:  20-06
Peligros y precauciones de seguridad Elementos de protección personal necesarios
Subir breaker principal en el cuadro eléctrico. 
PROCEDIMIENTO 
Recoja herramienta, material y repuestos usados y deje el lugar ordenado. 
Asegurese de tener 16 embutidores, 16 tornillos y 16 tuercas, los cuales fueron desmontados.
Si se encuentra algún embutidor rozando con la estructura de la máquina o chocando contra otro, se debe retirar para ser corregido.
Repita los pasos 6 y 7 para los embutidores restantes. 
Monte cada uno de los nuevos embutidores con la tonillería nueva y asegusere que éstos queden bien ajustados. 
Gire la polea manualmente y verifique que los embutidores no choquen entre ellos o con alguna parte de la estructura de la máquina.
Revise que no haya herramienta ni objetos  en el interior de la cámara de vacío que afecten el funcionamiento de la máquina. 
Cierre la tapa del compartimiento de vacío.
Apriete los tornillos que sujetan la tapa del compartimiento de vacío. 
Afloje y retire los tornillos que sujetan la tapa del compartimiento de vacío.
Recolecte la tornillería de tal manera que esté segura.
Abra la tapa hacia el lado que permite la bisagra. 




• Disponibilidad: “puede ser definida como la confianza de que un componente o sistema 
que sufrió mantenimiento, ejerza su función satisfactoriamente para un tiempo dado.” 
(Mesa Grajales, Ortiz Sánchez, & Pinzon , 2006). es un indicador de la eficacia del 
mantenimiento y se expresa como la relación entre el tiempo disponible de un equipo para 
producir y el tiempo que duran los mantenimientos de éste.  
 
𝐷 =
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒 𝑝𝑎𝑟𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑟
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒 𝑝𝑎𝑟𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑟 + 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠  𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑛𝑡𝑒𝑛𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜
      (3) 
 
• Confiabilidad: “puede ser definida como la “confianza” que se tiene de que un componente, 
equipo o sistema desempeñe su función básica, durante un período de tiempo 
preestablecido, bajo condiciones estándares de operación.” (Mesa Grajales et al. , 2006).  
 
El análisis de fallas constituye otra medida del desempeño de los sistemas, para ello se utiliza lo 
que denominamos la tasa de falla, por tanto, la media de tiempos entre fallas (TPEF o MTBF por 




                                          𝑀𝑇𝐵𝐹 =
𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛
# 𝑑𝑒 𝑓𝑎𝑙𝑙𝑎𝑠 
                                      (4)  
 
 
• Mantenibilidad: es la probabilidad de que un equipo pueda ser puesto en condiciones 
operacionales en un periodo de tiempo dado, cuando el mantenimiento es ejecutado con 
procedimientos preestablecidos. La mantenibilidad se evalúa con el tiempo promedio para 
reparar (TPPR o MTTR por sus siglas en inglés (Montilla Montaña, 2016).  
 
                         𝑀𝑇𝑇𝑅 =
𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑓𝑢𝑒𝑟𝑎 𝑑𝑒 𝑠𝑒𝑟𝑣𝑖𝑐𝑖𝑜 𝑑𝑒𝑏𝑖𝑑𝑜 𝑎 𝑓𝑎𝑙𝑙𝑎𝑠
# 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑝𝑎𝑟𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠





• Índice de cumplimiento de programación: representa la relación entre mantenimientos 
realizados y mantenimientos programados según el plan de mantenimiento. 
 
                         𝐼𝐶𝑃 =
∑𝑀𝑎𝑛𝑡𝑒𝑛𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜𝑠 𝑒𝑗𝑒𝑐𝑢𝑡𝑎𝑑𝑜𝑠
∑𝑀𝑎𝑛𝑡𝑒𝑛𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜𝑠
× 100%                       (6)  
 
• Índice de correctivo: este indicador permite conocer el porcentaje de mantenimientos 
correctivos comparado con el número de mantenimientos totales. 
 
                                      𝐼𝐶 =
∑𝑀𝑎𝑛𝑡𝑒𝑛𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜𝑠 𝑐𝑜𝑟𝑟𝑒𝑐𝑡𝑖𝑣𝑜𝑠
∑𝑀𝑎𝑛𝑡𝑒𝑛𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜𝑠 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠 
× 100%                               (7) 
 
• Número de reprocesos: este indicador muestra el número de reprocesos en un determinado 
rango de tiempo. 
 
                                                      𝑅 =
∑𝑅𝑒𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜𝑠
𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 















5. SOFTWARE PARA LA ADMINISTRACIÓN DEL MANTENIMIENTO  
 
Para el desarrollo del software se utilizó el lenguaje de programación Visual Basic y para el 
almacenamiento de la información se eligió el sistema de gestión de bases de datos Microsoft 
Access. Estas dos herramientas se eligieron por las siguientes razones: 
• Existe bastante información y de fácil acceso. 
• Son compatibles con la versión de Windows con que cuenta la empresa.  
• Con Visual Basic no hay que crear código par interfaz gráfica, lo cual facilita y reduce el 
trabajo desde el punto de vista de programación.  
• La empresa cuenta con licencia de Microsoft Office. 
 
En este capítulo se explicará de una forma sencilla los diferentes módulos con que cuenta el 
software y el contenido de cada uno de ellos, también se describirá la información que se incluye 
en cada formulario y la lógica que se debe seguir para un adecuado manejo del programa.  
 
5.1.  MENÚ INICIO DE SESIÓN 
Al abrir el software, lo primero que se visualiza en pantalla es el menú de inicio de sesión, donde 
se deben ingresar dos datos para poder acceder al menú principal: usuario y contraseña (figura 29). 
 
 




5.2.  MENÚ PRINCIPAL 
En este menú se muestran los diferentes módulos que componen el software, por medio de los 
cuales se pueden crear, editar y visualizar todo lo relacionado con máquinas/equipos, 
mantenimientos, usuarios e indicadores de mantenimiento. 
 
 
Figura  30. Menú principal. Fuente: autores. 
 
5.2.1.  Áreas.  
El módulo áreas es de gran importancia para el software, debido a que no es posible ingresar ni 
obtener algún tipo información de las máquinas/equipos, mantenimientos e indicadores sin 
previamente haber creado las áreas de producción en que está divida de la empresa.  
 
Al dar clic sobre la lista desplegable del módulo áreas, se mostrarán tres opciones; crear áreas, 
editar áreas y áreas desactivadas, que serán descritas a continuación. 
 
Crear áreas: en esta opción es donde se crean y se les asigna un código a las áreas, siendo este el 




adicionarle una máquina/equipo dando clic en Add máquina e ingresando la información 
correspondiente. 
 
Figura  31. Creación áreas en el software. Fuente: autores. 
Editar área: en esta sección se selecciona el área de interés y es posible editar el nombre del área, 
adicionar, visualizar, imprimir y editar la información (ficha técnica) de las máquinas/equipos que 
fueron asignadas a esta área.  
 




Áreas desactivadas: esta opción se creó con el objetivo de poder ver y activar las áreas que en algún 
momento fueron desactivadas. 
 
5.2.2. Programación de mantenimiento. 
En este módulo es donde se organiza o programa la ejecución de tareas de mantenimiento 
preventivo, creándole una serie de actividades de lubricación, mecánicas, eléctricas y otras 
(limpieza, pintura, etc.) a cada máquina/equipo y asignándoles una frecuencia de ejecución. Desde 
este módulo también se crea una lista de mantenedores que son los encargados de llevar a cabo los 
trabajos de mantenimiento.  
 
El módulo programación de mantenimiento se divide en tres opciones principales que se muestran 
al dar clic sobre la lista desplegable; crear actividad, crear funcionario y asignar actividad a 
máquina.  
 
Crear actividad: al ingresar a esta ventana se pueden crear las diferentes actividades de 
mantenimiento que se le realizan a las máquinas/equipos, las cuales se dividen en cuatro tipos: 
lubricación, eléctricas, mecánicas y otras.  
 
 




Crear funcionario: esta opción permite crear el personal de mantenimiento (técnicos, 
mantenedores, jefe de mantenimiento, supervisores, etc.), donde se debe ingresar el número 
documento, nombre y cargo, para poder llevar registro del personal que realiza las tareas de 
mantenimiento.  
 
Figura  34. Crear personal en el software. Fuente: autores. 
Asignar actividad: permite programarles actividades previamente creadas a las máquinas/equipos, 
estableciendo una frecuencia de ejecución al ingresarle el total de horas en que se debe realizar el 
mantenimiento y las horas que opera la máquina/equipo por día.  
 




5.2.3.  Órdenes de trabajo. 
Este módulo permite controlar las actividades de mantenimiento, tanto correctivas como 
preventivas, generando e imprimiendo las respectivas órdenes de trabajo para su ejecución, donde 
estará contenida la información relevante para los mantenimientos (nombre y código de 
máquina/equipo, tipo de mantenimiento, actividad, personal encargado de la ejecución, tiempo que 
tarda la intervención, materiales necesarios para la ejecución, etc.). Una vez finalizados los 
mantenimientos se deben cerrar o solucionar las ordenes de trabajo generadas, ingresando al 
software la descripción de los trabajos realizados y sus observaciones.  
 
 
Figura  36. Ventana orden de trabajo. Fuente: autores. 
5.2.4.  Equipos. 
El módulo equipos se creó con el objetivo de que el usuario pueda visualizar e imprimir toda la 
información relacionada a las máquinas/equipos, pero no es posible editarla. Este módulo cuenta 
con dos opciones que serán descritas a continuación. 
 
Fichas técnicas: en esta opción se debe seleccionar el área de interés, una vez seleccionada se 
mostrarán en una lista todas las máquinas/equipos y las submáquinas que pertenecen a dicha área. 




nombre de cada máquina/equipo o submáquina y si se desea imprimir se pulsa en el botón 
“imprimir” ubicado en la ficha técnica.   
 
 
Figura  37. Listado de fichas técnicas. Fuente: autores. 
Hojas de vida:  en este ítem se pueden visualizar todas las órdenes de trabajo que han sido cerradas 
(solucionadas). Para poder visualizarlas se debe seleccionar el área y la máquina/equipo de interés 
y si se desea conocer más en detalle, se da clic en el número de “orden de trabajo” y se mostrará la 
respectiva orden de trabajo sin posibilidad de edición.   
 
 




5.2.5.  Alarmas.  
Permite observar todas las actividades programadas en orden de ejecución, desde la más próxima 
hasta más lejana, resaltando con color rojo el número total de días de las actividades que tengan 
ocho o menos de ocho días para ser ejecutadas según la programación.  
 
 
Figura  39. Ventana de actividades por realizar. Fuente: autores. 
5.2.6.  Creación de usuarios.  
En este módulo el usuario administrador tiene la posibilidad de editar el nombre de usuario y/o la 
contraseña, también es posible crear un nuevo usuario y asignarle un nivel de acceso al software, 
ya sea administrador o simplemente usuario.  
 
 






5.2.7.  Indicadores.  
En este módulo se pueden consultar los indicadores de disponibilidad, confiabilidad, 
mantenibilidad, índice de cumplimiento de programación, índice de correctivo y número de 
reprocesos en un determinado tiempo.  
 
El usuario selecciona el indicador que quiera consultar y posteriormente elige el rango de fechas 
para el cual desea realizar la consulta.  
 
 














• Se realizó el inventario y codificación de las máquinas/equipos existentes en la empresa, 
así como la elaboración del formato de ficha técnica donde se registró la información de 
carácter operacional, técnico, comercial y características generales.  
• Se diseñaron y elaboraron formatos de órdenes de trabajo y hojas de vida que permitirán 
tener un control y registro de las actividades de mantenimiento que se les realizarán a las 
máquinas/equipos.  
• Se realizó análisis de criticidad a las máquinas/equipos utilizando el método de análisis de 
factores ponderados basados en el concepto de riesgo, identificando las máquinas/equipos 
críticas, medio críticas y no críticas de la planta.  
• Se elaboró lista de requerimientos de mantenimiento, estandarizando las diferentes tareas 
de mantenimiento que se le realizan a las maquinas/equipos evaluadas como críticas y 
medio críticas.  
• Se estableció la programación del mantenimiento preventivo para las máquinas/equipos 
consideradas como críticas y medio críticas en la planta, elaborando un tablero de control 
anual dividido en 52 semanas. 
• Se realizó el diseño y la programación de un software adaptado a la estructura del plan de 
mantenimiento creado, de tal forma que facilite la implementación del plan y permita 
evaluar la gestión del mantenimiento. 
• Es de gran importancia generar proyectos en los cuales los estudiantes se vean involucrados 











• Se debe seguir y cumplir el plan de mantenimiento preventivo establecido y retroalimentar el 
proceso de mantenimiento, ya que solo la implantación del software de mantenimiento no 
garantiza una buena gestión del mantenimiento y una alta confiabilidad y disponibilidad de 
las máquinas/equipos.     
• Debido a que actualmente la empresa no cuenta con un jefe de mantenimiento, se recomienda 
que se contrate lo más pronto posible una persona para este cargo que sea la responsable de 
la administración del mantenimiento.  
• Se recomienda que el departamento de producción empiece a realizar su programación para 
rangos de tiempos cada vez más amplios y así poder programar y planificar adecuadamente 
los mantenimientos preventivos y correctivos.  
• Se recomienda que todo el personal de mantenimiento tenga acceso a la documentación 
técnica y registros de las máquinas/equipos, instructivos de mantenimiento y toda la 
información necesaria para llevar a cabo los mantenimientos.  
• Se sugiere que no se cambie la persona encargada de administrar el almacén de repuestos cada 
seis meses, para que haya una entrega oportuna de los materiales y repuestos, y para que no 
se presenten demoras en los mantenimientos o paradas de producción por falta de repuestos.  
• Verificar y si es necesario modificar periódicamente las frecuencias establecidas para las 
actividades de mantenimiento preventivo, para encontrar el punto óptimo de vida promedio 
de las piezas.  
• Se recomienda la elaboración de placas con los códigos de las máquinas/equipos para que 
sean instaladas en cada uno y así poder identificarlos de una manera más fácil y rápida. 
• Se sugiere que los mantenedores realicen reportes diarios para poder llevar un control y 
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ANEXO 1. Inventario de máquinas/equipos de la Ladrillera Inversiones Bellavista S.A.S. 
N° Equipo Equipo Área Código 
1 Tolva molienda Molienda 10-01 
2 Cajón alimentador Molienda 10-02 
3 Banda trasportadora 1 Molienda 10-03 
4 Desterronador Molienda 10-04 
5 Banda transportadora 2 Molienda 10-05 
6 Laminador 800 Molienda 10-06 
7 Banda transportadora 3 Molienda 10-07 
8 Mezcladora Molienda 10-15 
9 Banda transportadora 4 Molienda 10-09 
10 Laminadora 600 Molienda 10-08 
11 Banda transportadora 5 Molienda 10-10 
12 Banda transportadora 6 Molienda 10-11 
13 Banda transportadora 7 Molienda 10-12 
14 Molino de martillos Molienda 10-13 
15 Banda transportadora 8 Molienda 10-14 
16 Zaranda Molienda 10-16 
17 Banda transportadora 9 Molienda 10-17 
18 Tolva producción Producción 20-01 
19 Cajón alimentador Producción 20-02 
20 Banda trasportadora 1  Producción 20-03 
21 laminador 800 producción Producción 20-04 
22 Banda trasportadora 2  Producción 20-05 
23 Extrusora Producción 20-06 




N° Equipo Equipo Área Código 
25 Torre de enfriamiento Producción 20-08 
26 Cortadora Souza 2 Producción 20-09 
27 Banda trasportadora 3  Producción 20-10 
28 Cortadora de hilo múltiple Producción 20-11 
29 Banda de cortador primario Producción 20-12 
30 Banda trasportadora 4 Producción 20-13 
31 Transbordador 1 Producción 20-14 
32 Transbordador 2 Producción 20-15 
33 Transbordador 3 Producción 20-16 
34 Motobomba producción Producción 20-17 
35 Compresor embrague Producción 20-18 
36 Grupo de vacío Producción 20-19 
37 Banda trasportadora 5 Producción 20-20 
38 Banda trasportadora 6 Producción 20-21 
39 cámara 1 Secado 30-01 
40 cámara 2 Secado 30-02 
41 cámara 3 Secado 30-03 
42 cámara 4 Secado 30-04 
43 Extractor Secado 30-05 
44 Winche Secado 30-06 
45 Turbo 1 Secado 30-07 
46 Turbo 2 Secado 30-08 
47 Turbo 3 Secado 30-09 
48 Transfer 1 Secado 30-10 
49 Transfer2  Secado 30-11 
50 Hornilla 1 Secado 30-12 




N° Equipo Equipo Área Código 
52 Motobomba cámaras Secado 30-14 
53 Ramada Secado 30-15 
54 Horno Cocción 40-01 
55 Cisco-jet 1 Cocción 40-02 
56 Cisco-jet 2 Cocción 40-03 
57 Cisco-jet 3 Cocción 40-04 
58 Cisco-jet 4 Cocción 40-05 
59 Molino de carbón Cocción 40-06 
60 Cargador 928 GZ Transporte 50-01 





















ANEXO 2. Fichas Técnicas de las máquinas/equipos.  
 
MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°1 



















R.P.M COLOR:  CÓDIGO: 
N.A N.A 10-01 







TIENE CÁTALOGO: CÓDIGO CÁTALOGO: 















INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°2 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 











AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
N.A CREMA 10-02 





TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        












            SA67TDV100L4 
Vol. Caja 








                  4 
TENSIÓN (V): 
                     220-440  
INTENSIDAD(A): 



































              N.A   
TORQUE: 







TENSIÓN  (V): 






















LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
2 CHUMACERA EJE CONDUCIDO ORUGA F 513 
2 CHUMACERA EJE CONDUCTOR ORUGA  
2 CHUMACERA EJE DOSIFICADOR F 612 
70 PASADORES D=½’’ ; L= 100mm 
70 PLATINAS NA 
70 RUEDAS NA 
70 TEJAS NA 













INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°3 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 
Banda transportadora 1 
TIPO: 









AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
30 Verde-negro 10-03 




TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        












            
Vol. Caja 








                  4 
TENSIÓN (V): 
                     220-440  
INTENSIDAD(A): 





















LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
18 CHUMACERA EJES P-204 
2 CHUMACERA EJE CONDUCTOR P-208 
2 CHUMACERA EJE CONDUCIDO F-208 
1 PIÑO EJE CONDUCTOR 80-B15; Din=1''7/8 ; chaveta=3/8 
1 PIÑO EJE CONDUCIDO 80-B22; Din=1''1/2 ; chaveta=3/8 
3 RODILLOS CILINDRICOS D:72,2 mm X 48 cm  
6 RODILLOS CONICOS   
1 RODILLO CONDUCTOR   























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°4 













AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
N.A Verde-amarillo 10-04 




TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        












             
Vol. Caja 








                  15 
TENSIÓN (V): 





































              N.A   
TORQUE: 







TENSIÓN  (V): 






















LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
6 CORREAS C 214 
2 RODAMIENTOS MOTOR 1 6208-LU 
8 RODAMIENTOS DE RODILLOS  2217 ECP SKF 
2 RETENEDORES 82x115x13;  VDG 20018 
1 POLEA CONDUCTORA MASA 1 D1=7 1/2” 
1 POLEA CONDUCIDA MASA 1 D2=48 3/16” 
1 POLEA CONDUCTORA MASA 2 D1=6 1/2” 













INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°5 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 
Banda transportadora 2 
TIPO: 









AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
50 Verde-negro 10-05 




TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  2.35 
TENSIÓN (V): 
























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
2 CHUMACERA EJE CONDUCTOR P-208 
2 CHUMACERA EJE CONDUCIDO F-208 
1 CADENA PASO 80 
1 PIÑO CONDUCTOR 80-B17; Din=1''3/8 ; chaveta=3/8 
1 PIÑO CONDUCIDO 80-B32; Din=1''1/2 ; chaveta=3/8 
12 RODILLOS CILINDRICOS   
4 RODILLOS CILINDRICOS   
1 RODILLO CONDUCTOR   
1 RODILLO CONDUCIDO   























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°6 













AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
N.A Verde 10-06 





TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  40 
TENSIÓN (V): 






































              N.A   
TORQUE(Nm): 







TENSIÓN  (V): 






















LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
3 CORREAS MASA1 C270 
3 CORREAS MASA2 C330 
1 RODAMIENTO CILINDRICO MASA 1 23218 
1 RODAMIENTO CILINDRICO MASA 1 22220 
3 RODAMIENTO CILINDRICO MASA 2 22218 
2 RODAMIENTO MOTOR 1  6311 2ZR C3 
2 RODAMIENTO MOTOR 2 6210 2ZR C3 
2 RETENEDORES MASA 1  110-140-12  
1 RETENEDORES MASA 1  90-110-10 
2 RETENEDORES MASA 2  110-135-10  











INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°7 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 
Banda transportadora 3 
TIPO: 









AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
70 Verde-negro 10-07 




TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  4 
TENSIÓN (V): 
























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
8 CHUMACERAS RODILLOS GUIAS P-204 
2 CHUMACERAS RODILLO CONDUCTOR P-208 
2 CHUMACERAS RODILLO CONDUCIDO F-208 
1 PIÑON CONDUCTOR 80-B15; Din=1'' ; chaveta=1/4 
1 PIÑON CONDUCIDO 80-B32; Din=1''1/2 ; chaveta=3/8 
4 RODILLOS CILINDRICOS AUXILIARES L=25cm; Din=48mm 
1 RODILLO CONDUCTOR   
























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°8 













AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
18 Verde-amarillo 10-15 




TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        












W22 High Eff IE2 
Vol. Caja 








                  30 
TENSIÓN (V): 

























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
4 CORREAS B-131 
28 PORTA PALETAS   
56 PALETAS   
1 RODAMIENTO MOTOR 6311-C3 
1 RODAMIENTO MOTOR 6211-Z-C3 
30 galones ACEITE TRANSMISIÓN Omalla 680 
























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°9 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 











AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
50 Verde-negro 10-08 




TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  4 
TENSIÓN (V): 
























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
8 CHUMACERAS RODILLOS GUIAS P-204 
2 CHUMACERAS RODILLO CONDUCTOR P-208 
2 CHUMACERAS RODILLO CONDUCIDO F-208 
1 PIÑON CONDUCTOR 80-B15; Din=1'' ; chaveta=1/4 
1 PIÑON CONDUCIDO 80-B32; Din=1''1/2 ; chaveta=3/8 
4 RODILLOS CILINDRICOS AUXILIARES L=25cm; Din=48mm 
1 RODILLO CONDUCTOR   
























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°10 













AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
N.A Verde 10-09 





TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  15 
TENSIÓN (V): 






































              N.A   
TORQUE(Nm): 







TENSIÓN  (V): 






















LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
3 CORREAS MASA1 C-188 
3 CORREAS MASA2 C-173 
4 RODAMIENTO EJES 22320-K 
4 RETENEDORES 90 120- 12 
2 RETENEDORES VDC-64558 
1 RODAMIENTO MOTOR 1 6308-ZZ 
1 RODAMIENTO MOTOR 1 6207-ZZ 
1 POLEA CONDUCTORA MASA 1 7” x 3 Canales Tipo C 
1 POLEA CONDUCIDA MASA 1 39” x 3 Canales Tipo C 
1 POLEA CONDUCTORA MASA 2 7” x 3 Canales Tipo C 











INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°11 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 











AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
50 Verde-negro 10-10 
FOTOGRAFÍAS   
 
  
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  4 
TENSIÓN (V): 
























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
22 CHUMACERAS RODILLOS GUIA P-204 
1 PIÑON CONDUCTOR 80-B15; Din=1''3/8 ; chaveta=3/8 
1 PIÑON CONDUCIDO 80-B31; Din=1''1/4 ; chaveta=3/8 
2 CHUMACERA RODILLO CONDUCTOR P-207 
2 CHUMACERA RODILLO CONDUCIDO P-211 
1 RODILLO CONDUCTOR   
1 RODILLO CONDUCIDO   
7 RODILLOS CONICOS   






















INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°12 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 











AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
30 Verde-negro 10-11 




TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  4 
TENSIÓN (V): 
























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
22 CHUMACERAS RODILLOS GUIA P-204 
1 PIÑON CONDUCTOR 80-B15; Din=1''3/8 ; chaveta=3/8 
1 PIÑON CONDUCIDO 80-B31; Din=1''1/4 ; chaveta=3/8 
2 CHUMACERA RODILLO CONDUCTOR P-207 
2 CHUMACERA RODILLO CONDUCIDO P-211 
1 RODILLO CONDUCTOR   
1 RODILLO CONDUCIDO   
7 RODILLOS CONICOS   























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°13 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 











AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
 Verde-negro 10-12 
FOTOGRAFÍAS   
 
  
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  4 
TENSIÓN (V): 
























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
2 CHUMACERAS RODILLO CONDUCTOR Deje=1 3/8'' 
2 CHUMACERAS RODILLO CONDUCIDO P-208 
1 PIÑON CONDUCTOR 80-B15; Din=1''3/8 ; chaveta=3/8 
1 PIÑON CONDUCIDO 80-B30; Din=1''1/2 ; chaveta=3/8 
12 RODILLOS CILINDRICOS Dex= 48mm ; L=29cm 
4 RODILLOS CILINDRICOS Dex= 48mm ; L=63cm 
32 RODAMIENTOS 6302 
1 RODILLO CONDUCTOR   























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°14 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 











AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
 Verde 10-13 
FOTOGRAFÍAS   
 
  
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  4 
TENSIÓN (V): 
























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
6 CORREAS C-224 
1 RODAMIENTO MOTOR  6217J-C3 
1 RODAMIENTO MOTOR  6214J-C3 
1 POLEA CONDUCTORA D:30.5cm X 6 canales 

























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°15 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 
Banda Transportadora 8 
TIPO: 









AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
86 Verde-negro 10-14 




TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  4 
TENSIÓN (V): 
























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
2 CHUMACERAS RODILLO CONDUCTOR F-208 
2 CHUMACERAS RODILLO CONDUCIDO P-208 
1 PIÑON CONDUCTOR 80-B18 
1 PIÑON CONDUCIDO 80-B30 
14 RODILLOS CILINDRICOS Dex= 48mm ; L=29cm 
4 RODILLOS CILINDRICOS Dex= 48mm ; L=63cm 
36 RODAMIENTOS 6302 
1 RODILLO CONDUCTOR   























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°16 













AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
 Verde 10-16 
FOTOGRAFÍAS   
  
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  5 
TENSIÓN (V): 























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
2 CHUMACERAS RODILLO CONDUCTOR P-215 
1 PIÑON CONDUCTOR 80B12;Din=40mm;chavetero=11mm 
1 PIÑON CONDUCIDO 80B30; Din=76mm; chavetero =1/2''  


























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°16 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 
Banda Transportadora 9 
TIPO: 









AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
86 Verde-negro 10-17 




TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  1.5 
TENSIÓN (V): 
























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
2 CHUMACERAS RODILLO CONDUCTOR P-205 
2 CHUMACERAS RODILLO CONDUCIDO F-205 
1 PIÑON CONDUCTOR 80B9; Din=1'' ; chaveta=8mm 
1 PIÑON CONDUCIDO 80B15; Din=1'' ; chaveta=6mm 
4 RODILLOS CILINDRICOS Dex= 48mm ; L=34cm 
8 RODAMIENTOS 6302 
1 RODILLO CONDUCTOR   
























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°18 



















R.P.M COLOR:  CÓDIGO: 
N.A N.A 20-01 







TIENE CÁTALOGO: CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  1 
TENSIÓN (V): 















TIENE CÁTALOGO:                                        SI:       NO:X 
OBSERVACIONES:  







INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°19 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 




50 Ton/h  
MARCA: 





AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
N.A CREMA 20-02 





TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        












            7001511427010001 
Vol. Caja 








                  4 
TENSIÓN (V): 
                     220-440  
INTENSIDAD(A): 


































              N.A   
TORQUE: 







TENSIÓN  (V): 















TIENE CATALOGO:                                       SI:              NO:X 
OBSERVACIONES: 
  




LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
2 CHUMACERA EJE DOSIFICADOR F-312 
2 CHUMACERA EJE CONDUCTOR BANDA F-320 
2 CHUMACERA EJE CONDUCIDO BANDA T315 
48 RODILLOS CILINDRICO D= 4 1/2'' ;L=39cm 
24 RODILLOS CILINDRICO D= 4 1/2'' ;L=99cm 
4 RODILLOS CILINDRICO D= 4 1/2'' ;L=127cm 
1 RODILLO CONDUCTOR D=575,4mm ; L=1270 
1 RODILLO CONDUCIDO D=482,4mm ; L=1270 
78 RODAMIENTOS 62/32 RS 












INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°20 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 
Banda Producción 1 
TIPO: 









AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
35 Verde 20-03 




TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  2.4 
TENSIÓN (V): 
























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
2 CHUMACERA RODILLO CONDUCTOR F-208 
2 CHUMACERA RODILLO CONDUCIDO F-208 
20 CHUMACERAS RODILLOS  P-204 
1 PIÑON CONDUCTOR 80-B17; Din=40mm ; chaveta=1/2'' 
1 PIÑON CONDUCIDO 80-B25; Din=1''1/2 ; chaveta=3/8 
4 RODILLOS CILINDRICOS Dex= 73mm ; L=65cm 
8 RODILLOS CONICOS   
1 RODILLO CONDUCTOR   
1 RODILLO CONDUCIDO   
2 RODAMIENTOS MOTOR 6206 






















INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°21 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 











AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
260 Verde-amarillo 20-04 





TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  30 
TENSIÓN (V): 






































              N.A   
TORQUE(Nm): 






























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
6 CORREAS MASA1 C270 
4 
RODAMIENTOS DE MANGITO 
 CONICO  MASA 1 Y2 
 22324-EAK-W33 / FAG Xlife 
22324E1AK-M-C3, 
1 RODAMIENTO MOTOR 1  6311  C3 
1 RODAMIENTO MOTOR 1 6211Z C3 
1 RODAMIENTO MOTOR 2   
1 RODAMIENTO MOTOR 2   
3 RETENEDORES DE EJES 110x140x12 
2 POLEAS CONDUCIDAS D:130cm 
1 POLEA CONDUCTORA MASA 1 D:17.5 cm 












INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°22 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 











AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
80 Verde-negro 20-05 




TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  4 
TENSIÓN (V): 
























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
2 CHUMACERA RODILLO CONDUCTOR P-208 
2 CHUMACERA RODILLO CONDUCIDO F-207 
1 PIÑON CONDUCTOR 80-B15; Din=1''3/8 ; chaveta=3/8 
1 PIÑON CONDUCIDO 80-B17; Din=1''1/2 ; chaveta=3/8 
20 RODILLOS CILINDRICOS Dex= 117mm ; L=21,5cm 
6 RODILLOS CILINDRICOS Dex= 87mm ; L=51cm 
3 RODILLOS CILINDRICOS Dex= 48 ; L=50cm 
1 RODILLO CONDUCTOR   
3 RODILLOCONDUCIDO   























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°23 













AÑO DE INSTALACIÓN: 
                 2017 
TAMAÑO:   PESO: 
8100 kg 
R.P.M: COLOR: CÓDIGO: 
35 Verde-amarillo 20-06 




TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:_X_   NO:__       MT01-20-06 






















                  150 
TENSIÓN (V): 















TIENE CÁTALOGO:                                        SI:       NO:X 
OBSERVACIONES:  
 






INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°24 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 











AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
1750 Azul 20-07 




TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:_X_   NO:__        






















                  20 
TENSIÓN (V): 
























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°25 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 











AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
 Azul 20-08 




TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:_X_   NO:__        






















                  1.5 
TENSIÓN (V): 
























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°26 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 











AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
 Verde-amarillo 20-09 




TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        















































LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
  ALAMBRE CALIBRE 1 
  ALAMBRE CALIBRE 0,75 
 CADENA  PASO 80 
 CADENA  PASO 40 
1 CORREA A-50 
2 CHUMACERAS RODILLO ENTRADA F-208 
2 CHUMACERAS EJE PRINCIPAL RODAMIENTO 6209 LU 
1 CHUMACERA 56 
2 PIÑONES CADENAS DE CORTE 80B16  
1 PIÑON BANDA ENTRADA 
40B16 ; Din=25mm 
;chavetero=1/4'' 
1 PIÑON BANDA ENTRADA 40B16 ; Din=30  
2 PIÑONES BANDA SALIDA 40B16 ; Din=1 3/4''   
1 PIÑONES BANDA SALIDA 40B16  
1 PIÑON 40B23  
1 PIÑON DIENTES RECTOS (CONDUCTOR) Z=31 ; Din=1'' 
1 PIÑON DIENTES RECTOS(CONDUCIDO) Z=72 ; Din=1'' 
2 
RODAMIENTOS PIÑONES BANDA 
SALIDA 6202 RS 
2 
RODAMIENTOS CHUMACERAS EJE 
PRINCIPAL 6209-LU 
6 RODAMIENTOS   
1 RODAMIENTO MOTOR 6204-ZZ 
1 RODAMIENTO MOTOR 6206-ZZ 
2 RODAMIENTOS DE AGUJAS HK2512 
1 RODAMIENTOS CADENA 6200 
12 Uni. RODILLOS CILÍNDRICOS 55 cm x D: 32 mm 
2 Uni. RODILLOS CILÍNDRICOS 55 cm x D: 69,6 mm   
17 Uni. RODILLOS CILÍNDRICOS 55 cm x D: 38 mm   










INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°27 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 











AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
92 Verde 20-10 




TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  2 
TENSIÓN (V): 
























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
  CADENA  PASO 80 
 2 TAMBOR Din=40cm ; Ancho = 44 cm 
 BANDA LISA Ancho 40 cm ; largo=19 m 


























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°28 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 











AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
 Verde 20-11 









TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        












  B 71A4/EC 
Vol. Caja 








                  0.5 
TENSIÓN (V): 



































MFB 100 L4/EC 
Vol. Caja 
              N.A   
TORQUE(Nm): 






























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
1 CORREA B-44 
4 CHUMACERAS P-207 
















INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°29 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 











AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
 Verde 20-12 





TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        












   
Vol. Caja 








                  0.5 
TENSIÓN (V): 






































              N.A   
TORQUE(Nm): 






























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
1 BANDA 1 POLIURETANO L=3,06m ancho=40cm 
1 BANDA 2 POLIURETANO L=2,80m ancho=40cm 
1 CORREA A-60 
2 PIÑONES 80B34 
2 PIÑONES 80B9 
2 PIÑONES 80B15 
1 PIÑONES B1523 
1 PIÑONES B19 
2 RODILLOS   
2 RODAMIENTOS 6203 
2 RODAMIENTOS 6004LU 
1 CHUMACERA FY506M 
1 CHUMACERA P-206 










INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°30 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 
Banda transportadora 4 
TIPO: 









AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
 Verde-negra 20-13 
FOTOGRAFÍAS   
 
 
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                   
TENSIÓN (V): 
























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
4 CHUMACERAS P-208 
1 PIÑON CONDUCTOR 80-15 ;Din=1 7/16'';chavetero=5/16'' 
1 PIÑON CONDUCIDO 80-B19 ;Din=1 1/2'' ;chavetero=3/8'' 
1 RODILLO CONDUCTOR   
1 RODILLLO CONDUCIDO   
4 RODILLOS   
1 RODAMIENTO MOTOR 6308 
1 RODAMIENTO MOTOR 6305 























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°31 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 























FOTOGRAFIA   
 
 
TIENE CATALOGO:     CATALOGO No   





LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
4 RUEDAS   












INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°32 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 























FOTOGRAFIA   
 
 
TIENE CATALOGO:     CATALOGO No   





LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
4 RUEDAS   










INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°33 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 



























TIENE CATALOGO:     CATALOGO No   





LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
4 RUEDAS   











INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°34 













AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
3520 Naranja 20-17 
FOTOGRAFÍAS   
 
 
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  0.75 
TENSIÓN (V): 

























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°35 













AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
 Gris 20-18 
FOTOGRAFÍAS   
 
 
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  1 
TENSIÓN (V): 















TIENE CÁTALOGO:                                        SI:       NO:X 
LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 






INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°36 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 











AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
 Gris 20-19 





TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:_X_   NO:__       MT02-20-19 






















                  8.5 
TENSIÓN (V): 






































              N.A   
TORQUE(Nm): 











































              N.A   
TORQUE(Nm): 





























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
65 Litros ACEITE SHEL TURBO OILT32 







INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°37 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 











AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
 Verde-negra 20-20 
FOTOGRAFÍAS   
 
 
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  2 
TENSIÓN (V): 
























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
  BANDA NEGRA ANCHO=27,5 
  CADENA  PASO 80 
2 CHUMACERAS P-205 
2 CHUMACERAS F-205 
1 PIÑON CONDUCTOR 80B12 ;Din=1'' ;chavetero=5/16'' 
1 PIÑON CONDUCIDO 80B15 ;Din=1'' ;chavetero=1/4'' 
1 RODILLO CONDUCTOR   
























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°38 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 











AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
92 Verde-negra 20-21 
FOTOGRAFÍAS   
 
 
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  2 
TENSIÓN (V): 
























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
  BANDA NEGRA ANCHO=27,5 
  CADENA  PASO 80 
2 CHUMACERAS P-205 
2 CHUMACERAS F-205 
1 PIÑON CONDUCTOR 80B12 ;Din=1'' ;chavetero=5/16'' 
1 PIÑON CONDUCIDO 80B15 ;Din=1'' ;chavetero=1/4'' 
1 RODILLO CONDUCTOR   
























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°39 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 











AÑO DE INSTALACIÓN: 
                  1996 
TAMAÑO: (AnchoxAltoxLargo) 
35x5x2.2  m 
PESO: 
 
R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
  30-01 
FOTOGRAFÍAS   
 
 
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  10 
TENSIÓN (V): 






































              N.A   
TORQUE(Nm): 





























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
4 CHUMACERAS P-208 
















INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°40 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 











AÑO DE INSTALACIÓN: 
                  2006 
TAMAÑO: (AnchoxAltoxLargo) 
35x5x2.2  m 
PESO: 
 
R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
  30-02 
FOTOGRAFÍAS   
 
 
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  10 
TENSIÓN (V): 





































              N.A   
TORQUE(Nm): 











































              N.A   
TORQUE(Nm): 




























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
4 CHUMACERAS  P-209 
2 CORREAS B51 
2 POLEAS CONDUCTORAS 9.5cm 
2 POLEAS CONDUCIDAS 19cm 





INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°41 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 











AÑO DE INSTALACIÓN: 
                  2012 
TAMAÑO: (AnchoxAltoxLargo) 
35x5x2.2  m 
PESO: 
 
R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
  30-03 
FOTOGRAFÍAS   
 
 
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        














              N.A   
TORQUE(Nm): 














































              N.A   
TORQUE(Nm): 











































              N.A   
TORQUE(Nm): 






















































              N.A   
TORQUE(Nm): 











































              N.A   
TORQUE(Nm): 




























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
5 CORREAS (VENTILADORES SPB4000 
5 RODAMIENTOS MOTOR 6205 
5 RODAMIENTOS MOTOR 6206 
5 POLEAS CONDUCTORAS 4” X  1 CANAL 





INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°42 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 











AÑO DE INSTALACIÓN: 
                  2014 
TAMAÑO: (AnchoxAltoxLargo) 
35x5x2.2  m 
PESO: 
 
R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
  30-04 
FOTOGRAFÍAS   
 
 
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        














              N.A   
TORQUE(Nm): 














































              N.A   
TORQUE(Nm): 











































              N.A   
TORQUE(Nm): 






















































              N.A   
TORQUE(Nm): 











































              N.A   
TORQUE(Nm): 





























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
5 CORREAS (VENTILADORES SPB4000 
5 RODAMIENTOS MOTOR 6205 






INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°43 













AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
1775 Gris 30-05 
FOTOGRAFÍAS   
 
 
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  50 
TENSIÓN (V): 
























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
4 Correas C-138 
2 CARCASA CHUMACERA  SNV130 
2 RODAMIENTOS 222215 
2 RODAMIENTOS MOTOR 6212 ZZ/C3 
2 MANGUITOS HA315207 
4 ANILLOS FRM130x12,5 

























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°44 













AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
5 Negro 30-06 
FOTOGRAFÍAS   
 
 
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  4 
TENSIÓN (V): 















TIENE CÁTALOGO:                                        SI:       NO:X 
LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
2 GALONES ACEITE TRANSMISIÓN  OMALLA 320  






INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°45 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 











AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
 Gris 30-07 
FOTOGRAFÍAS   
  
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  30 
TENSIÓN (V): 
























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
3 CORREAS C-102 
2 CHUMACERAS SNH 519-616 
2 RODAMIENTOS 22214-EAKD1-C3 
1 RODAMIENTOS MOTOR 6311-C3 


























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°46 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 











AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
 Gris 30-08 
FOTOGRAFÍAS   
  
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        






















                  25 
TENSIÓN (V): 
























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
3 CORREAS C-102 
2 CHUMACERAS SNV-30-FL 
2 RODAMIENTOS 22214-EAKD1-C3 


























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°47 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 











AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
 Gris 30-09 
FOTOGRAFÍAS   
 
 
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:_X   NO:__       MT03-30-09 






















                  50 
TENSIÓN (V): 
























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
3 CORREAS C-102 
2 CHUMACERAS SNV-130-FL 
2 RODAMIENTOS 22215-EAKD1-C3 
1 RODAMIENTO MOTOR 6312-C3 
1 RODAMIENTO MOTOR 6212-Z-C3 
1 VARIADOR DE FRECUENCIAYASKAWA A1000 
1 POLEA CONDUCTORA 11 ¼” 
























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°48 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 























FOTOGRAFIA   
  
TIENE CATALOGO:     CATALOGO No   





LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
4 RUEDAS   











INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°49 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 























FOTOGRAFIA   
  
TIENE CATALOGO:     CATALOGO No   





LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
4 RUEDAS   











INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°50 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 























FOTOGRAFIA   
 
 
TIENE CATALOGO:     CATALOGO No   





LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
   
   
   










INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°51 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 























FOTOGRAFIA   
 
 
TIENE CATALOGO:     CATALOGO No   
  SI     NO: _x_       






















                  3 
TENSIÓN (V): 















TIENE CÁTALOGO:                                        SI:       NO:X 
LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
2 RODAMIENTOS MOTOR 6205 ZZ 






INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°52 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 























FOTOGRAFIA   
  
TIENE CATALOGO:     CATALOGO No   
  SI     NO: _x_       






















                  1 
TENSIÓN (V): 

























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°53 













AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
  30-15 
FOTOGRAFÍAS   
 
 
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:__   NO:_X_        














              N.A   
TORQUE(Nm): 














































              N.A   
TORQUE(Nm): 











































              N.A   
TORQUE(Nm): 






















































              N.A   
TORQUE(Nm): 
















































INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°54 













AÑO DE INSTALACIÓN: 
                2004 
TAMAÑO: (AnchoxAltoxLargo) 
68x3.4x2.8  m 
PESO: 
 
R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
  40-01 
FOTOGRAFÍAS   
 
 
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:_   NO:_X_        












  TE1BFOXOI 
Vol. Caja 








                  50 
TENSIÓN (V): 
























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
2  CHUMACERAS SN-516 
2 RODAMIENTOS 22216K 
3 CORREAS C-138 
1 POLEA CONDUCTORA 9 ¼” X 3 CANALES TIPO C 
1 POLEA CONDUCIDA 10 1/16” X 3 CANALES TIPO C 
320 BOCINES  
320 TAPA BOCINES  
























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°55 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 
Cisco jet # 1 
TIPO: 









AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
  40-02 
FOTOGRAFÍAS   
 
 
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:_   NO:_X_        












  EL43 
Vol. Caja 








                  5 
TENSIÓN (V): 
























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
2 CORREAS B-54 
1 CENTRIFUGA  
2 RODAMIENTOS EJE CENTRIFUGA 6207 
2 RODAMIENTOS MOTOR 6306 
1 RETEN  38 x 81 x 10  
1 RETEN  35 x 81 x 10  
1 RELOJ SENSOR 58010 
























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°56 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 
Cisco jet # 2 
TIPO: 









AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
  40-03 
FOTOGRAFÍAS   
 
 
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:_   NO:_X_        












  EL43 
Vol. Caja 








                  5 
TENSIÓN (V): 
























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
2 CORREAS B-54 
1 CENTRIFUGA  
2 RODAMIENTOS EJE CENTRIFUGA 6207 
2 RODAMIENTOS MOTOR 6306 
1 RETEN  38 x 81 x 10  
1 RETEN  35 x 81 x 10  
1 RELOJ SENSOR 58010 
























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°57 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 
Cisco jet # 3 
TIPO: 









AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
  40-04 
FOTOGRAFÍAS   
 
 
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:_   NO:_X_        












  1LA7 112-4Y60 
Vol. Caja 








                  5 
TENSIÓN (V): 
























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
2 CORREAS B-54 
1 CENTRIFUGA  
2 RODAMIENTOS EJE CENTRIFUGA 6207 
2 RODAMIENTOS MOTOR 6306 
1 RETEN  38 x 81 x 10  
1 RETEN  35 x 81 x 10  
1 RELOJ SENSOR 58010 
























INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°58 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 
Cisco jet # 4 
TIPO: 









AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
  40-05 
FOTOGRAFÍAS   
  
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:_   NO:_X_        












  EL43 
Vol. Caja 








                  5 
TENSIÓN (V): 
























LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
2 CORREAS B-54 
1 CENTRIFUGA  
2 RODAMIENTOS EJE CENTRIFUGA 6207 
1 RODAMIENTO MOTOR 6306 
1 RETEN  38 x 81 x 10  
1 RETEN  35 x 81 x 10  
1 RELOJ SENSOR 58010 
1 TERMOCUPLA       Tipo K 
1 POLEA CONDUCTORA 5” 






















INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°59 
DATOS GENERALES  
EQUIPO: 
Molino de carbón 
TIPO: 









AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
  40-06 
FOTOGRAFÍAS   
 
 
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:_   NO:_X_        












   
Vol. Caja 








                   
TENSIÓN (V): 















TIENE CÁTALOGO:                                        SI:       NO:X 
LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 






INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°60 













AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : MODELO MOTOR : CÓDIGO: 
 Caterpillar 3056E DIT ATAAC 50-01 
FOTOGRAFÍAS   
  
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:_   NO:_X_        
LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 












INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S. 
FICHA TÉCNICA N°61 













AÑO DE INSTALACIÓN: 





R.P.M : COLOR: CÓDIGO: 
  60-01 
FOTOGRAFÍAS   
 
 
TIENE CATALOGO CÓDIGO CÁTALOGO: 
SI:_   NO:_X_        












   
Vol. Caja 








                   
TENSIÓN (V): 















TIENE CÁTALOGO:                                        SI:       NO:X 
LISTA DE REPUESTOS 
Cantidad Nombre REFERENCIA 
2 CORREAS B-54 





ANEXO 3. Resultados del análisis de criticidad.  
 
Análisis de criticidad 
Código Máquina 
Factor ponderado 
Consec. F.F Criticidad Nivel 
I.O F.O S.H.A C.M 
10-01 Tolva molienda 7 1 1 1 9 1 9 NC 
10-02 Cajón alimentador 7 2 1 2 17 4 68 MC 
10-03 Banda trasportadora 1 7 1 1 1 9 2 18 NC 
10-04 Desterronador 4 2 1 2 11 3 33 MC 
10-05 Banda transportadora 2 7 1 1 1 9 2 18 NC 
10-06 Laminador 800 7 2 5 2 21 3 63 MC 
10-07 Banda transportadora 3 7 1 1 1 9 2 18 NC 
10-15 Mezcladora 7 2 1 2 17 3 51 MC 
10-09 Banda transportadora 4 7 1 1 1 9 2 18 NC 
10-08 Laminadora 600 7 2 5 2 21 3 63 MC 
10-10 Banda transportadora 5 7 1 1 1 9 2 18 NC 
10-11 Banda transportadora 6 7 1 1 1 9 2 18 NC 
10-12 Banda transportadora 7 7 1 1 1 9 2 18 NC 
10-13 Molino de martillos 4 2 1 2 11 3 33 MC 
10-14 Banda transportadora 8 7 1 1 1 9 2 18 NC 
10-16 Zaranda 4 2 1 2 11 2 22 NC 
10-17 Banda transportadora 9 7 1 1 1 9 2 18 NC 
20-01 Tolva producción 10 2 1 1 22 1 22 MC 
20-02 
Cajón alimentador 
producción 10 2 1 2 23 3 69 MC 
20-03 
Banda trasportadora 1 
producción 10 2 1 2 23 3 69 MC 
20-04 
laminador 800  
producción 10 2 1 2 23 3 69 MC 
20-05 
Banda trasportadora 2 
producción. 10 2 1 1 22 3 66 MC 
20-06 Extrusora 10 4 1 2 43 4 172 C 
20-07 Bomba de vacío vieja 
Fuera de funcionamiento 20-08 Torre de enfriamiento 
20-09 Cortadora Souza 2 10 2 1 2 23 4 92 C 
20-10 
Banda trasportadora 3 
producción. 7 2 1 2 17 2 34 NC 
20-11 
Cortadora de hilo  






Consec. F.F Criticidad Nivel 
I.O F.O S.H.A C.M 
20-12 
Banda de cortador  
primario 1 2 1 1 4 2 8 NC 
20-13 
Banda trasportadora 4 
producción 1 2 1 1 4 2 8 NC 
20-14 Transbordador 1 1 1 3 1 5 2 10 NC 
20-15 Transbordador 2 1 1 3 1 5 2 10 NC 
20-16 Transbordador 3 1 1 3 1 5 2 10 NC 
20-17 Motobomba producción 4 2 1 1 10 1 10 NC 
20-18 Compresor embrague 1 2 1 1 4 1 4 NC 
20-19 Grupo de vacío 10 4 1 2 43 1 43 C 
20-20 
Banda trasportadora 5 




producción. 1 1 1 1 3 2 6 NC 
30-01 cámara 1 10 2 7 2 29 3 87 MC 
30-02 cámara 2 10 2 7 2 29 3 87 MC 
30-03 cámara 3 10 2 7 2 29 3 87 MC 
30-04 cámara 4 10 2 7 2 29 3 87 MC 
30-05 Extractor 10 4 7 2 49 1 49 C 
30-06 Winche 7 2 1 2 17 4 68 MC 
30-07 Turbo 1 10 4 7 2 49 1 49 C 
30-08 Turbo 2 10 4 7 2 49 1 49 C 
30-09 Turbo 3 10 4 7 2 49 2 98 C 
30-10 Transfer 1 1 1 3 1 5 2 10 NC 
30-11 Transfer2  1 1 3 1 5 2 10 NC 
30-12 Hornilla 1 10 4 7 1 48 1 48 C 
30-13 Hornilla 2 10 4 7 1 48 1 48 C 
30-14 Motobomba cámaras 1 2 7 1 10 1 10 NC 
30-15 Ramadas 1 1 1 1 3 1 3 NC 
40-01 Horno 10 2 8 2 30 4 120 C 
40-02 Cisco-jet 1 7 2 1 2 17 3 51 MC 
40-03 Cisco-jet 2 7 2 1 2 17 3 51 MC 
40-04 Cisco-jet 3 7 2 1 2 17 3 51 MC 
40-05 Cisco-jet 4 7 2 1 2 17 3 51 MC 
40-06 Molino de carbón 4 2 1 1 10 2 20 NC 
50-01 Cargador 928 GZ 7 4 8 2 38 4 152 C 









Cod. Nombre Semanas 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52
L06 Revisar/reponer nivel de aceite 2 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
M06 Revisar/tensar  correas 2 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52 X
M23 Reparar masa 4 X X X X X X X X X X X X X X X X X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52 X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52 X
M08 Cambio de rodamiento 52 X
M06 Revisar/tensar  correas 4 X X X X X X X X X X X X X X X X X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52 X
M08 Cambio de  rodamiento 52 X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52 X
M08 Cambio de  rodamiento 52 X
M06 Revisar/tensar  correas 4 X X X X X X X X X X X X X X X X X X
M06 Revisar/tensar  correas 4 X X X X X X X X X X X X X X X X X X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52 X
M08 Cambio de  rodamiento 52 X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52 X
M08 Cambio de  rodamiento 52 X
M06 Revisar/tensar  correas 4 X X X X X X X X X X X X X X X X X
M06 Revisar/tensar  correas 4 X X X X X X X X X X X X X X X X X
M22 Cambio de martillos 1 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52 X
M11 Cambio de paletas 4 X X X X X X X X X X X X X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52 X
M06 Revisar/tensar  correas 3 X X X X X X X X X X X X X X X X X X
L01 Cambio de aceite 42 X
L06 Revisar/reponer nivel de aceite 2 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
M06 Revisar/tensar  correas 2 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
M08 Cambio de rodamiento 52 X
L06 Revisar/reponer nivel de aceite 2 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
M06 Revisar/tensar  cadena 2 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
M08 Cambio de rodamiento 52 X
M08 Cambio de rodamiento 52 X X
M08 Cambio de  rodamiento 52 X
M08 Cambio de rodamiento 52 X
M08 Cambio de  rodamiento 52 X
M06 Revisar/tensar  correas 4 X X X X X X X X X X X X X
M06 Revisar/tensar  correas 4 X X X X X X X X X X X X X
L06 Revisar/reponer nivel de aceite 2 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
M06 Revisar/tensar  cadena 2 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
M08 Cambio de rodamiento 52 X









   20-04
Motor masa 1
Rodamientos eje masa 1
Motor masa 2











MartillosMolino de martillos              
10-13 Chumacera ejes
Mezcladora         
10-15
Paletas
Laminador 600  
 10-08
Motor masa 1
Rodamientos eje masa 1
Motor masa  2





Laminador 800   
10-06
Rodamientos eje masa 1
Motor masa 2
Rodamientos eje masa 2













 DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO 
INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S.            
TABLERO DE CONTROL 
 Motor masa 1









Cod. Nombre Semanas 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52
M15 Cambio de embutidores 6 x X X X X X X X X
M14 Cambio de caracoles 12 X X X X X
M14 Cambio de caracoles 12 X X X X X
M17 Cambio de encamisado 12 X X X X X
M17 Cambio de encamisado 12 X X X X
M06 Revisar/tensar  correas 3 X X X X X X X X X X X X X X X X X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52 X
M08 lubricar rodamiento 2 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
L01 Cambio de aceite 12 X X X X X
M08 Cambio de rodamiento 26 X
M06 Revisar/tensar  correas 2 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
M03 Cambio de cadena 26 X
M07 Cambio de piñon 26 X
M10 Cambio de dados 6 X X X X X X X X X X X
L01 Cambio de aceite 36 X
L06 Revisar/reponer nivel de aceite 2 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52 X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52 X
M27 Reparar carrilera 4 X X X X X X X X X X X X X
M38 Reparar puerta 4 X X X X X X X X X X X X X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52
O02 Limpieza de ductos 4 X X X X X X X X X X X X X
O05 Limpieza cámara de secado X X X X X X X X X X X X X X
M27 Reparar carrilera 4 X X X X X X X X X X X X X
M38 Reparar puerta 4 X X X X X X X X X X X X X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52 X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52 X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52 X
O02 Limpieza de ductos 4 X X X X X X X X X X X X X
O05 Limpieza cámara de secado 4 X X X X X X X X X X X X X
M27 Reparar carrilera 4 X X X X X X X X X X X X X
M38 Reparar puerta 4 X X X X X X X X X X X X X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52 X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52 X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52 X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52 X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52 X
O02 Limpieza de ductos 4 X X X X X X X X X X X X X
M06 Revisar/tensar  correas 4 X X X X X X X X X X X X X
chumaceras ejes ventiladores L03 lubricar chumaceras 4 X X X X X X X X X X X X X
O05 Limpieza cámara de secado 4 X X X X X X X X X X X X X
M27 Reparar carrilera 4 X X X X X X X X X X X
M38 Reparar puerta 4 X X X X X X X X X X X
E03
Revisión y/o mantenimiento de motor 52
X
E03
Revisión y/o mantenimiento de motor 52
X
E03
Revisión y/o mantenimiento de motor 52
X
E03
Revisión y/o mantenimiento de motor 52
X
E03
Revisión y/o mantenimiento de motor 52
X
O02 Limpieza de ductos 4 X X X X X X X X X X X
M06 Revisar/tensar  correas 4 X X X X X X X X X X X
chumaceras ejes ventiladores L03 lubricar chumaceras 4 X X X X X X X X X X X






Cámara secado 4         
 30-04





















Grupo de vacío 
20-19































 DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO 
INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S.            














Cod. Nombre Semanas 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52 X
M06 Revisar/tensar  correas 3 X X X X X X X X X X X X X X X X X
L01 Limpieza ventilador 3 X X X X X X X X X X X X X X X X X
L04 lubricar rodamiento 3 X
M37 Balancear 52
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52 X
M06 Revisar/tensar  correas 3 X X X X X X X X X X X X X X X X X
L01 Limpieza ventilador 3 X X X X X X X X X X X X X X X X X
L04 lubricar rodamiento 3 X X X X X X X X X X X X X X X X X
M37 Balancear 52 X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52 X
M06 Revisar/tensar  correas 3 X X X X X X X X X X X X X X X X X
L01 Limpieza ventilador 3 X X X X X X X X X X X X X X X X X
L04 lubricar rodamiento 3 X X X X X X X X X X X X X X X X X
M37 Balancear 52 X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52 X
M06 Revisar/tensar  correas 3 X X X X X X X X X X X X X X X X X
L01 Limpieza ventilador 3 X X X X X X X X X X X X X X X X X
L04 lubricar rodamiento 3 X X X X X X X X X X X X X X X X X
M37 Balancear 52 X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 52 X
M06 Revisar/tensar  correas 3 X X X X X X X X X X X X X X X X X
L01 Limpieza ventilador 3 X X X X X X X X X X X X X X X X X
L04 lubricar rodamiento 3
M37 Balancear 52 X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 16 X X X X
M08 Cambio de  rodamiento 16 X X X X
M06 Revisar/tensar  correas 2 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 16 X X X X
M08 Cambio de  rodamiento 16 X X X X
M06 Revisar/tensar  correas 2 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 16
M08 Cambio de  rodamiento 16
M06 Revisar/tensar  correas 2 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
E03 Revisión y/o mantenimiento de motor 16 X X X
M08 Cambio de  rodamiento 16 X X X
M06 Revisar/tensar  correas 2 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
L01 Cambio de aceite 200h X X X X X X X X X X X X X
M37 Cambiar filtro 200 h X X X X X X X X X X X X X
M38 Cambiar filtro 200 h X X X X X X X X X X X X X
M38 Cambiar filtro 600h X X X X X
M39 Reparar motor 10000h X
Filtro de combustible








Filtro de aire 
Motor
Turbo 2                
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Turbo 1                
 30-07
 DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO 
INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S.            
TABLERO DE CONTROL 




































15. Subir breaker principal en el cuadro eléctrico. 
PROCEDIMIENTO 
Recoja herramienta, material y repuestos usados y deje el lugar ordenado. 
Asegurese de tener 16 embutidores, 16 tornillos y 16 tuercas, los cuales fueron desmontados.
Si se encuentra algún embutidor rozando con la estructura de la máquina o chocando contra otro, se debe retirar para ser corregido.
Repita los pasos 6 y 7 para los embutidores restantes. 
Monte cada uno de los nuevos embutidores con la tonillería nueva y asegusere que éstos queden bien ajustados. 
Gire la polea manualmente y verifique que los embutidores no choquen entre ellos o con alguna parte de la estructura de la máquina.
Revise que no haya herramienta ni objetos  en el interior de la cámara de vacío que afecten el funcionamiento de la máquina. 
Cierre la tapa del compartimiento de vacío.
Apriete los tornillos que sujetan la tapa del compartimiento de vacío. 
Afloje y retire los tornillos que sujetan la tapa del compartimiento de vacío.
Recolecte la tornillería de tal manera que esté segura.
Abra la tapa hacia el lado que permite la bisagra. 
Retire la arcilla del compartimiento de vacío si es necesario.
Afloje el conjunto tornillo-tuerca del embutidor. 
1  mecánico  u operario del equipo con las competencias necesarias. 4 horas.
CÓDIGO INSTRUCTIVO: IM-01
Bajar breaker principal en el cuadro eléctrico.
Pulsar interruptor de encendido de la máquina para asegurarse que no arranque. 
Materiales Herramientas
-16 embutidores.
- 16 tornillos de 1/2" x 2 1/2".
- 16 tuercas de 1/2".
- 2 llaves de 3/4".
- 1 Ratchet. 
- 1 copa de 15/16".
Personal necesario Tiempo estimado 
Máquinas/equipos de aplicación:  20-06
Peligros y precauciones de seguridad Elementos de protección personal necesarios
-Golpes y/o machucones. verifique estado las herramientas antes de usarlas.
- Caídas o resbalones. Realizar orden y aseo al área. 
-Caída de objetos por mal aseguramiento. Asegure las herramientas,  materiales y 
repuestos evitando caídas de los mismos. 
- Protección de manos: guantes.
- Protección de cabeza: casco.
- Protección de ojos: gafas.
- Protección respiratoria: mascarilla.
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO 
INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S.
INSTRUCTIVO PARA CAMBIO DE EMBUTIDORES DE LA EXTRUSORA 









































DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO 
INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S.
INSTRUCTIVO PARA CAMBIO DE CARACOLES SUPERIORES E INFERIORES DE LA EXTRUSORA 
CÓDIGO INSTRUCTIVO: IM-02 ELABORACIÓN INSTRUCTIVO: 15/06/2017 PAG. 1
Máquinas/equipos de aplicación:  20-06
Peligros y precauciones de seguridad Elementos de protección personal necesarios
-Golpes y/o machucones. verifique estado las herramientas antes de usarlas.
- Caídas o resbalones. Realizar orden y aseo al área. 
-Caída de objetos por mal aseguramiento. Asegure las herramientas,  materiales y 
repuestos evitando caídas de los mismos. 
- Protección de manos: guantes.
- Protección de cabeza: casco.
- Protección de ojos: gafas.




- 1 llave fija 3/4".                           - 1 copa de 15/16".                
- 1 Ratchet.                                       - 1 copa de 3/4".
Personal necesario Tiempo estimado 
Afloje y retire los tornillos que unen las dos mitades del cañón. 
Abra el cañón.
Retire la arcilla acumulada en el cañon y en los caracoles.
Afloje con la llave de 15/16" y retire el tornillo del centro del eje donde se encuentran los caracoles.




Bajar breaker principal en el cuadro eléctrico.
Pulsar interruptor de encendido de la máquina para asegurarse que no arranque. 
Afloje y retire los tornillos que sujetan el embudo (trompera) con el cañón. 
Afloje y retire los tornillos que sujetan la tapa del compartimiento de vacío.
Recolecte la tornillería de tal manera que esté segura.
 Cambio de caracoles inferiores 
Apriete con la llave de 15/16" el tornillo del centro del eje donde se montaron los caracoles.
Cierre el cañón y apriete los tornillos que unen las dos mitades de éste. 
Revise que no haya herramienta ni objetos  en el interior del cañón que afecten el funcionamiento de la máquina. 
Si se encuentra algún caracol rozando con las paredes del cañon se debe corregir.
 Cambio de caracoles superiores 
Retire los caracoles de uno en uno (del 8 al 1) y limpie la arcilla acumulada si es necesario.
A medida que se extraen los caracoles, colocarlos en orden y en lugar seguro.
Monte los caracoles nuevos empezando con el número 1 y terminando con el 8.
Gire la polea manualmente y verifique que los caracoles no rozen con la pared del cañon. Se debe dejar una holgura de 2,5 mm aprox. Entre 
los caracoles y la pared del cañon. 
Cierre el embudo y apriete los tornillos que lo sujetan con el cañón.
Recolecte la tornillería de tal manera que esté segura.
Desplace el embudo hacia el lado que permita el articulador. 
Abra la tapa hacia el lado que permite la bisagra. 
Retire la arcilla del compartimiento de vacío si es necesario.
Cierre la tapa del compartimiento de vacío.
Apriete los tornillos que sujetan la tapa del compartimiento de vacío. 
Afloje con la llave de 15/16" y retire el tornillo del centro del eje donde se encuentran los caracoles.
Retire los caracoles de uno en uno (del 7 al 1) y limpie la arcilla acumulada si es necesario.
A medida que se extraen los caracoles, colocarlos en orden y en lugar seguro.
Monte los caracoles nuevos empezando con el número 1 y terminando con el 7.
Apriete con la llave de 15/16" el tornillo del centro del eje donde se montaron los caracoles.
Recoja herramienta, material y repuestos usados y deje el lugar ordenado. 
Subir breaker principal en el cuadro eléctrico. 
Revise que no haya herramienta ni objetos  en el interior del compartimiento de vacío que afecten el funcionamiento de la máquina. 
Gire la polea manualmente y verifique que los caracoles no rozen con la estructura de la máquina. 



































Recoja herramienta, material y repuestos usados y deje el lugar ordenado. 
Subir breaker principal en el cuadro eléctrico. 
Sujete la camisa a la estructura con los tornillos de 1/2". 
Limpie la superficie antes de montar las camisas nuevas.
Apriete con la llave de 15/16" el tornillo del centro del eje donde se montaron los caracoles.
Revise que no haya herramienta ni objetos  en el interior del compartimiento de vacío que afecten el funcionamiento de la máquina. 
Gire la polea manualmente y verifique que los caracoles no rozen con la estructura de la máquina. 
Si se encuentra algún caracol rozando con la la estructura de la máquina se debe corregir.
Cierre la tapa del compartimiento de vacío.
Apriete los tornillos que sujetan la tapa del compartimiento de vacío. 
Retire el tensor y asegurese que la camisa haya quedado en la posición adecuada.
Repita los pasos 14, 15 y 16 para la segunda sección de camisas.
Monte la primera sección de camisas, coloque y apriete los tornillos que la sujetan con la llave bristol 3/16".
Monte los caracoles empezando con el número 1 y terminando con el 7.
A medida que se extraen los caracoles, colocarlos en orden y en lugar seguro.
Afloje con la llave bristol 3/16" y retire los tornillos que sujetan la primera sección de camisas (la más cercana a la tapa del compartimiento de 
vacío). 
Afloje con la llave 3/4" y retire los tornillos que sujetan las otras dos secciones de camisas. 
Retire las tres secciones de camisas utilizando el equipo de oxicorte, la maceta, barras  y la herramienta necesaria
A medida que se extraen las camisas colocarlas en lugar seguro.
Monte la última sección de camisas (la más lejana a la tapa del compartimiento de vacío) haciendo uso del tensor y la herramienta necesaria. 
Si no es posible extraer los tornillos que sujetan las camisas, utilice el equipo de oxicorte y/o las herramientas necesarias.
Afloje y retire los tornillos que sujetan la tapa del compartimiento de vacío.
Recolecte la tornillería de tal manera que esté segura.
Abra la tapa hacia el lado que permite la bisagra. 
Retire la arcilla del compartimiento de vacío si es necesario.
Afloje con la llave de 15/16" y retire el tornillo del centro del eje donde se encuentran los caracoles.
Retire los caracoles de uno en uno (del 7 al 1) y limpie la arcilla acumulada si es necesario.




Bajar breaker principal en el cuadro eléctrico.
Pulsar interruptor de encendido de la máquina para asegurarse que no arranque. 
Materiales Herramientas
-3 camisas.
- Tornillos de 1/2". 
- Tornillos bristol 3/8".
- 1 llave fija 3/4".                           - 1 copa de 15/16".                
- 1 Ratchet.                                       - 1 copa de 3/4".
- Equipo de oxicorte.                   - Maceta.
- Tensor.                                            -Barra para extraer las camisas. 
- 2 argollas.                                      - 1 llave bristol 3/16".                                 
Personal necesario Tiempo estimado 
Máquinas/equipos de aplicación:  20-06
Peligros y precauciones de seguridad Elementos de protección personal necesarios
-Golpes y/o machucones. verifique estado las herramientas antes de usarlas.
- Caídas o resbalones. Realizar orden y aseo al área. 
-Caída de objetos por mal aseguramiento. Asegure las herramientas,  materiales y 
repuestos evitando caídas de los mismos. 
-Quemaduras con el equipo de oxicorte. 
- Protección de manos: guantes.
- Protección de cabeza: casco.
- Protección de ojos: gafas.
- Protección respiratoria: mascarilla.
- Equipo de protección personal para soldar.
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO 
INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S.
INSTRUCTIVO PARA ENCAMISADO SUPERIOR DE LA EXTRUSORA 





































Cierre el embudo y apriete los tornillos que lo sujetan con el cañón.
Sujete la camisa a la estructura con los tornillos de 1/2". 
Apriete con la llave de 15/16" el tornillo del centro del eje donde se montaron los caracoles.
Cierre el cañón y apriete los tornillos que unen las dos mitades de éste. 
Revise que no haya herramienta ni objetos  en el interior del cañón que afecten el funcionamiento de la máquina. 
Gire la polea manualmente y verifique que los caracoles no rozen con la pared del cañon. Se debe dejar una holgura mínima de 2,5 mm entre 
los caracoles y la pared del cañon. 
Si se encuentra algún caracol rozando con las paredes del cañon se debe corregir.
Retire las cuatro secciones de camisas utilizando el equipo de oxicorte, la maceta, barras  y/o las herramientas necesarias.
A medida que se extraen las camisas colocarlas en lugar seguro.
Monte la sección de camisa del embudo y sujetela con los respectivos tornillos. 
Limpie la superficie antes de montar las camisas nuevas.
Retire el tensor y asegurese que la camisa haya quedado en la posición adecuada.
Monte los caracoles empezando con el número 1 y terminando con el 8.
Monte la sección de camisa de la parte interior del cañon utilizando el tensor y la heramienta necesaria. 
Monte las dos secciones de camisas en la las dos mitades del cañon y sujetelas. 
Afloje y retire los tornillos que sujetan las secciones de camisas. 
Si no es posible extraer los tornillos que sujetan las camisas, utilice el equipo de oxicorte y/o las herramientas necesarias.
Recoja herramienta, material y repuestos usados y deje el lugar ordenado. 
Subir breaker principal en el cuadro eléctrico. 
Afloje con la llave de 15/16" y retire el tornillo del centro del eje donde se encuentran los caracoles.
Retire los caracoles de uno en uno (del 8 al 1) y limpie la arcilla acumulada si es necesario.
A medida que se extraen los caracoles, colocarlos en orden y en lugar seguro.
Afloje y retire los tornillos que sujetan el embudo (trompera) con el cañón. 
Recolecte la tornillería de tal manera que esté segura.
Desplace el embudo hacia el lado que permita el articulador. 
Afloje y retire los tornillos que unen las dos mitades del cañón. 
Abra el cañón.
Retire la arcilla acumulada en el cañon y en los caracoles.




Bajar breaker principal en el cuadro eléctrico.
Pulsar interruptor de encendido de la máquina para asegurarse que no arranque. 
Materiales Herramientas
- 2 camisas completas.
- 1 camisa seccionada a la mitad.
- Tornillos de 1/2".
- 1 llave fija 3/4".                           - 1 copa de 15/16".                
- 1 Ratchet.                                       - 1 copa de 3/4".
- Equipo de oxicorte.                   - Maceta.
- Tensor.                                            -Barra para extraer las camisas. 
- 2 argollas.                                                                      
Personal necesario Tiempo estimado 
Máquinas/equipos de aplicación:  20-06
Peligros y precauciones de seguridad Elementos de protección personal necesarios
-Golpes y/o machucones. verifique estado las herramientas antes de usarlas.
- Caídas o resbalones. Realizar orden y aseo al área. 
-Caída de objetos por mal aseguramiento. Asegure las herramientas,  materiales y 
repuestos evitando caídas de los mismos. 
-Quemaduras con el equipo de oxicorte. 
- Protección de manos: guantes.
- Protección de cabeza: casco.
- Protección de ojos: gafas.
- Protección respiratoria: mascarilla.
- Equipo de protección personal para soldar.
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO 
INVERSIONES BELLAVISTA S.A.S.
INSTRUCTIVO PARA ENCAMISADO INFERIOR DE LA EXTRUSORA 
CÓDIGO INSTRUCTIVO: IM-04 ELABORACIÓN INSTRUCTIVO: 28/07/2017 PAG. 1
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